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| - | NTRCDUCTI ON

‘Just=in-time" (JIT) est le nom comunénent wutilisé pour désigner un
systene de fabrication dans lequel Ies pieces dont on a besoin pour
achever des produits finis sont produites ou arrivent sur les |Ieux
d'assenbl age juste au nonent necessaire. De plus, les quantités de pieces
doivent étre exactenent les quantités qui conviennent pour achever |es
produits finis.

Le concept de JIT est aussi vieux que |'idée de fabrication elle-néne.
Jusqu & une période récente, cependant, il est resté hors de la portée des
fabricants, excepté peut-étre dans de petits ateliers isolés. Les raisons
decette situation ne sont pas difficiles & conprendre.

Pour que "Just-in time" fonctionne, deux conditions doivent étre
féinies. En premer, toutes les piéces doivent arriver ol on en a
besoin, juste au nonment oU on en a besoin et dans la quantité exacte du
f/gte IO'I n bIEn second, toutes |les piéces qui arrivent doivent étre des pieéces
1zl i sabl es.

;Toute étude ou tentative d adaptation de "Just-in-tinme" doit étre réalisée
~deux étapes successives. La résolution du probléne de la quantité en
oremer est difficile si la qualité est douteuse. Donc, JIT doit étre

lysé en référence a la qualité en preniére étape et a la quantité en
| €rae ét ape.

U un systéme de fabrication JIT fonctionne bien, les €étapes qualité
I quantité senblent se rejoindre et peuvent Eétre étudiées ensenble. Si
Probl emes se dével oppent, cependant, |es deux €tapes ont besoin d étre
NDsi derées séparénment. Les probl énes peuvent avoir un inpact a la fois
S la gqualité et la quantit@, et une décision peut étre nécessaire pour
l‘ypBrm ner quel co6té du probléne a |a priorité,
B¢ des raisons pour laquelle le Japon est le seul pays qui se soit
M0t eMeNt engagé dans la voie des systénes de fabrication JIT est que le
BN * fait un inportant effort pour résoudre la preniere €etape,c'est a
e celle de la qualité bien avant d' essayer de reésoudre |'étape Deix,
) des quantités. La durée qui sépare |es étapes n'a pas d'inportance
‘etape Un doit nécessairenent étre acconplie avant de pouvoir
€l 1'étape Deux.




—
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Il - ETAPE UN: MAI TR SE DE LA QUALITE

Le processus de | "étape Un vise a accroitre la qualité de toutes |es
pi eces jusqu a un point approchant |e~“Zero défaut. Ceci est bi en sdr yne::
tache difficile et ne doit pas €tre prise |egerenent. .

Cette étape requiére général enent une re€organisation physi que de | usine"
de fabrication et une réor gani sation des responsabilites au sein de cette!
usi ne. it

Pour accomplir cet accroissenent de la qualité, les lignes directrices:
sui vant es seront nécessaires : g

t
1 - Former chaque personne de |'entreprise sur les probl enes de qualiteée i
2 - Rendre visible chaque défaut 8 H
3 - Rendre celui qui fabrique responsable de la qualité 1 &
4 - Donner a chaque ouvrier de fabrication la responsabilité et K
|"autorité pour arréter la chaine ou |e processus si un probl éme se
dével oppe ;
5 - Faire en sorte que chaque ouvrier realise ses propres r et ouches
6 - Donner la responsabilité de la maintenance des équipenents de
production & | 'ouvrier qui les utilise
7 - Passer chaque piéce a travers un dispositif de mesure aut omat i que

Chacune de ces Tignes directrices sera exam nee plus en detall Cl-apres

1 - Former chaque personne de |'entreprise sur les probl &nes de qualite.

La formation est le plus inportant de tous les changenents qui Sd:f%
nécessaires. Trop souvent des pi éces défectueuses sont produites par ce gl S
I' ouvrier responsable ne pense pas a |"attention que | "entreprise peg&

a la qualité. Le programme d éducation doit inclure chague nenbref\\
| "entreprise et inculquer une atnosphere d' équi pe. Un departenent
controle qualité bien organise doit étre apte a étudier |es probleénes;:
ualité et a superviser la formation de tout le personnel. La formatie
oit étre bien organisée et avoir le soutien conplet et la part|0|g§t
des plus hauts niveaux hiérarchiques. . =

f

Le départenent de contrdle qualité ne devrait pas présumer qu il  IVOg
inspecter les produits finis et forcer la qualité vers le zéro d éwyg
L' i nspection des produits finis devrait seulenent étre faite CONMES |3
étude  pour détermner  Si le systene qualité fonctionne ie

La cause des défauts doit étre identifiée et €linineée.

En tant que suppl énent au départenent de contrdle qualité et en tant
produit naturel d une force de travail bien entrainee et inpliquee.c
cercles de contréle qualité sont & développer. Des que la force de tra
devi ent mi eux entrainée, on peut encourager et conpter sur une .o
partici pation plus active de cette force de travail sur les qyestlon
qualité des produits et autres sujets relatifs a 1'environnenent
fravail. Si ce phénomeéne n' est pas encouragé, alors la force de t
peut ressentir que |'entreprise n' est pas réell ement sérieuse en 0
de qualité.

L' éducation aux principes de qualité devrait €tre une affaire qui _ Velde
soi. Les cercles de contrdle qualité doivent continuer en tant Qué cbnt
allant de soi. Cette inplication de la force de travail aura des €
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que | "encadrenent peut aimer ou non selon les circonstances et le style de
managenent. Des que |es ouvriers deviennent intéressés dans |eur  travai
la productivité tend & s'accroitre parce que de neilleures méthodes ou des
chemins plus courts sont découverts pour |es processus qui exi stent. Tous
ces changenents peuvent @tre attendus parce qu'alors de nombreux esprits
sont concentres sur les probl enes sous de nonbreux angl es dlfferents
Cependant, | 'encadrement supérieur doit étre conscient de |'autre face de
cette |npl|cat|on des ouvriers : ils comenceront a énmettre des sugges-
tions sur la maniére d améliorer |la marche des affaires.

A inplication des ouvriers et |les suggestions peuvent enpécher le
management dans beaucoup d'entreprises de rechercher |'appui conplet de
leur force de travail. Un systéne de production "Just-in-time" est dit
etre une techni que de survie.

.2 - Rendre visible chaque défaut. f

Dans |'effort fait pour trouver et élimner chaque piece défectueuse, le
processus de fabrication devrait &étre préparé pour nettre en évidence |es
déf auts. Ceci peut €tre réalisé en supprimant tout stock tampon entre |es
opérations et en demandant a tout ouvrier qui trouve une pi éce défectueuse
'd attirer |'attention sur elle inmmédiatenment.

--Uh arrét de production est une situation qui est nornalenent évitée en
fabrication. ]
‘Habi tuel l ement la production est assurée a tout prix et la recherche des
-vijaisons ayant entrainé une pieéce defectueuse reste secondaire. Avec
‘MNust-in-time", cette prlorlte doi t étre inversée.Les raisons de |a pieéce
ef ect ueuse doivent @tre trouvées et €liminées méme si la producti on
arréte pendant quel que tenps. La recherche inplacable et Ila
¢t ermination des causes de pieces défectueuses produira des interruptions
production. Ces interruptions |nterV|endront fréquemment au début, mais
| AU fur, et a mesure que des progres sont faits, elles interviendront noins
| pouvent. Mins d'interruptions, moins de piéces rebutées, et nmoins de
| gtoudms onéreuses rendront |e colt du changenent de priorité s qualité
ant quantité, finalenent efficace.

«.Rendre celui qui fabrique responsable de |a qualité.

les contr6leurs qualité sont seuls responsables de la qualité, ils le
ront  en inspectant les piéces et en trouvant |les pleces finies
ectueuses, rejetant de tels produits et demandant quils soient
ouchés ou rebutés. Cest une affaire qui coate trés cher | Ele
i ne le colt du contrOle adapté, des retouches, de la matiére et du
doit étre rebuté. Retoucher un prodU|t apres assenbl age ou
est une des perturbations les plus onéreuses. Ceci inplique
] une ligne spécialisée pour les retouches et du personne
I'€ pour désassenbler, réparer et réassembler |e produit défectueux.

ngndan les gens de production responsables de la qualité de leurs

de leur travail sur une piéce, |es colts peuvent €tre réduits et
euallte aneéliorée. Lorsque |les gens de la production, responsables de
halité ae leur travail, sont formés aux questlons de qualité, ils sont
0Sition pour inspecter la qualité du travail qu' ils sont en train de
P’\r- Cette néthode de contrdOle qualité devrait avoir un colt plus
3211 devrait y avoir beaucoup moins de colts de retouches et de rebuts
)SOrDel et “noins ‘de besoins en inspecteurs de contrOle qualité,
Isant ainsi les frais généraux.
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4 - Donner a chaque ouvrier de fabrication |a'responsabilité et | autorité
pour arréter la chaine ou | e processus si un probl ene se dével oppe. a.

Si la force de travail de production est a méne de prendre seri eusenent |Iap
responsabilité de la qualité et pour s'assurer qu' il n'y a pas de pression:
de contremaitres ou de surveillants individuels pour placer la quantités
produite avant |la qualité produite, chaque ouvrier de production (dojtf.

avoir |'autorité et la responsabilité d arréter le processus ou ggh;
stopper une |igne d assenblage si un probl eme se dével oppe sans ROUVOI r
étre résolu dans le tenps disponible. || est inportant que |a perso

ne quj &
trouve le probléne puisse agir inmmediatement pour gagner du tenps 3
rendre trés visible chaque probl éne. o

Une néthode visuelle €vidente doit étre nise en place pour appeler>>
| | "aide si un ouvrier |le demande ou Pour signaler qui stoppe la ligne, i
permettra d apporter .|'aide dont |'ouvrier a besoin et aussi atti ma
i “|'attention sur lui afind éininer les arréts fantaisistes.

Toyota utilise un systéne |um neux appel € "Andon" pour appeler a |'ai der:d
arréter la chafne. S

5. Faire en sorte que chaque ouvrier réalise ses propres retouches.
il Si les ouvriers retouchent toutes |leurs piéces défectueuses,

i deviendront plus conscients, quantitativenment et qualitativenent,
! mauvai ses pi éces. Les ouvriers se rendront conpte du nonbre de

hi nécessitant retouche, et ce qui est plus inportant, ils devi

! conscients de ce qui ne va pas pour ces pi eces. Une fois conscient
I qui ne va pas pour la piéce, |'ouvrier de production sera cap
i surveiller ce genre de défaut. S il est possible pour |es ouvr

i production d éviter les pi éces mauvai ses, ils deviendront probabl
1 aptes a éviter d'avoir a les retoucher.

r.'\ Sil n'est pas possible pour |'ouvrier de faire des piéces bor&!
fi | * équi pement disponible, dans |'état ou il se trouve, alors 1'0

| production pourra et devra vouloir arréter son equipenent et

ﬂ Etre responsable de la qualité et retoucher toutes ses propres e€r

|I.il stinulera | ouvrier de production et |'anmenera a ne pas fai re de M
pi eces. Cela augnentera son intérét dans la mise au point, 'la mint
k et la préparation de |'équipement de fabrication.

“ 6 = Donner |a responsabi lité de | a maintenance des équi penents de
production a ['ouvrier qui les utilise.

Un ouvrier de production qui utilise un équipenment particulier de
est |a personne qui devrait connaitre le meux cet €qui penent.
|'ouvrier reconnaitra, rien que par le bruit éms par 1 équipemend
quel que chose est en train de se dégrader bien avant que cela ne d
critique. si un outil devient énpbussé, la machine aura plus de’
travailler ou bien les copeaux se f,ormaront di ff érement,
augrmentera | es contraintes exercées sur |'équi perent. {
De plus, la piéce en cours d usmage pourrait @étre de rmll'/
qual i té.

Une autre raison favorable a |'entretien des équi pements de prOdUCt
|"ouvrier est délimnier la tentation d un mauvais Usage -
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gqui penent. ~ De nonbreux -cas ont €té enregistrés d ouvriers qui
|ntem|0nne||enem bouchent, coincent ou cassent un €équi pement de naniére
3 etre affect€s a un autre travail ou a étre nis en inactivité tandis que
des agents de maintenance nettoient ou reparent ' équi penent. L' ouvrier

nagita plus ainsi SI| a, lui-néne, a entretemr et a réparer
' équi penent.

fil y aura quelques colts additionnels nécessaires pour former tout le
personnel de production a |'entretien de leur équipenent, nmais la

dimnuti on des spéci al i stes mi ntenance représente une source d’ économi e.
En com bi nant Ie concept de |'entretien de ses propres équi penments par
I‘ouvrier avec |'établissement d' un programme quotidien de maintenance
preventlve t ot al e vous obtiendrez un programme de mmintenance efficace.

.f:ﬁﬁ’d )
jigr -bénéfice pour |'entreprise de cette formation et de ce changenent de
t hodes sera obtenu par une dimnution des pannes pendant |e tenps de
éo({uctl Pour |'ouvrier déja responsable de la qualité, qui réalisera
(?f] FetIen de son équi penent, le résultat sera d obtenir des piéces haute
allté. Tres souvent avant qu' une machine tonbe en panne, il y a une
yéri ode durant laquelle une piece de qualité inférieure est produite,
Tés avoir rendu un ouvrier responsable de la qualité de son produit, il

iievralt pas étre difficile de convaincre cet ouvrier des avantages
f| y a a pratiquer une naintenance individuelle.

,”;passer chaque pi éce a travers un dispositif de mesure automati que.

I'ci est d' habitude la derniére phase de |' Etape Un. Avec les dispositifs
((Ryesure €l ectroniques ou pneumatiques qui sont aujourd'hui disponibles,
_;- possible de tester la qualité de chaque pi ece apres plusi eurs
{ t| ons. Ces dispositifs sont disponibles a faibl e colt et sont plus
et plus précis que dans le passé. Bien quils ne soient pas
\ctemant nécessaires, ils peuvent valoir bien plus que leur codt,
Pla utilise des dispositifs d' arrét aut orrathue appel és " Bakayoke" sur

[a honbt important de ses machines afin d' éviter la production en nmsse
ef auts.

Pe qualité est un processus continu. Aprés avoir ms-en pl ace toutes

_plupart des phases 1 a 7, le travail sur la qualité n'est pas
_ La formation des gens et |’'étude de neilleures voies pour
ggter le travail est sans fin. Cette recherche de la qualité doit

une facon de vivre, et si vous reéussissez, les bénéfices n'en
pas non pl us.

Ssurer le moindre colt en retouches et déperditions, la qualité doit
le zéro défaut. Mins de retours de lots mauvais par ceux qui
| | t r 13011 pour |'imge de |'entreprise. L'entreprise aura la
de nettre |'accent sur les taches qui ont besoin d un haut

ph_e qualité et subira mins de colts dus a une jnutilisation des
chines.

etape qualité inplique |'étude, |'analyse, |'enseignement, la
P> et des changenents intenses, mais les réconpenses e
| Eront. Si une entreprise enploie le style de managenment de la
k® X, _un changement de styles de nmnagenent sera nécessaire pour

éﬂ Pltace avec succés un programme qualité comme celui qui vient
cri
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11 - ETAPE DEUX - MAI TRI SE DES QUANTI TES

JIT est un concept de production ou d'approvisionnenent d'une quantité
exacte de pieéces sans defaut au noment précis dp besoin et a | endroit
méme de ce besoin. Ce concept est particulieérenent i nt éressant pour |es
entreprises de fabrication pour plusieurs rai sons : (1) stocks et en-cours
réduits en piéces et produits finis et (2) ruptures de stock nmoins
fréquentes et périodes durables sans manques. Sur le fond, de neilleures
relations s' établissent avec les clients en raison de la di sponibilité des
produits. Un accroissenent des ventes intervient di a une_ baisse des
clients dégus qui partent et qui ne reviennent plus. Des couts pl us bas.

sont obtenus parce qu il y a noins de stocks a gérer, nmagasiner et
financer. fi

Si le concept de JIT peut étre réali sé par une entreprise, les résultats
doivent se traduire par une position plus conpétitive sur le marché;r
résul tant de conditions .financieres améliorées. Plusieurs conditions sonts
nécessaires et plusieurs phases doivent étre consi dér ées pour une nise em
oeuvre reéussie. j

Al
Comme suggéré ci-dessus, pour gue JIT ait une chance rai sonnabl e dej
succes, les problénes de qualité doivent étre resolus. L' effort devient

futile si la bonne quantité de piéeces est livrée ou fabriquée au boni,
nonent et au bon endroit mis si quelques unes dentr’ elles sonty
défectueuses ! Il y a deux exigences princi pal es pour |'Etape Deux que.
|' Etape Un pourvoira: . i . :
i . la qualité de pieces [livr ées régulierenment confornmes aux
spéci al i sations, e
" la formation, le travail en eéquipe, la coopération, les?
attitudes, le style de managenent en _place qui fournira un terrair

favorabl e pour inplanter la discipline JIT. ik
&t

Si une qualité approchant le zéro défaut est en place, une grande quantité

de travail sera écononisée. Mis il est quand néne avantageux de nettre ece
oeuvre les phases de |'Etape Un pour assurer le flux de produits de
qualité. Ceci devrait fournir | "inmplication continue de tous ceux (qui>
travaillent en production, |'angélioration des processus, 1' accroi ssenment?

de la qualité, et la nise en cause personnelle & tous |es niveaux du,
managenent. Tandis que |'Etape Un (Qualité) est en train d'étre assures
| "environnenent favorable est ms en place pour le démarrage de 1'Etaptl
Deux ( quantité). - i %4

L' Etape Deux traite des quantités. La quantité exacte de pi
nécessaires a |'assenblage dun produit fini doit étre fournie a chafug\
étape de la fabrjcation ,Dans la producti on contenpor ai ne, des pi eces. en
plus sont ajoutées aux quantités neécessaires pour conpenser un N r
inconnu, rmais attendu, de piéces défectueuses. Les pi éces sont d'habi
demandées plus tot en raison de |'insecurite due a la crainte de ne .
obtenir les piéces a |'heure. L' insécurité est accrue par une Croyanceas.
la "Loi de Mirphy", des systémes de contrOle médiocres, des perturb ég\/l

at |
d' expédition, et un managenent peu solide. Ces probl enes nénentwﬂ

stocks accrus et a une dépendance vis-a-vis d un systene i nfor
production et de maitrise des stocks et en-cours. S
Si |'Etape quantité de JIT peut étre | ancée avec succes, la vie n en s
que neilleure dans | 'entreprise. Avoir la quantité exacte de pi eces (ud
on en a besoin et a |'endroit du besoin devrait rendre une entrep
capabl e de savoir exactenent ce qui sera di sponi bl e pour expédition.

)
J
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Avec JI'T en place, un responsable du marketing peut dire exactement & un
client le délai avant qu un produit pui sse étre livré. Si |'Etape Un
(qualité) est en place préalablenent a |'Etape Deux (quantité), alors non
seul ement aurons nous |a bonne quantjté disponible au nonent et au lieu du

besoi n, nmai s aussi | es pi eces ser ont t out es utilisables.
Les fabrications peuvent étre sonmai r enent groupees en deux catégories
distinctes : répétitive et non répétitive (ou a | a commande). JIT, en

énéral, n'est pas adapté aux fabrications non répétitives

. un systene
P est reconmandé pour cet environnement.

|V - FABRI CATI ONS REPETI Tl VES

Dans  les fabrications répétitives, bien qu une gamme de produits soit
réalisée sans interruption par une usine, la majorité des equi penents de
fabrication est utilisée pour usiner les différentes pieces constitutives
dun néne produit, ou des pieces de formes |égérenment différentes pour
des variantes de ce produit.

Ceci requiert des changenents d'outils, de mtrices ou des réglages
d' equlpenents )

Lorsque |'ensenble est correctement planifié et organisé, il y a
suffisanment de relations entre les produits et |es quantités de pieces
pour dével opper avec succes un systéne de production JI'T pour fabrications
répétitives.

Di x phases doi vent étre consi dérées :

1-- L' usine autonone

2 - Formation polyval ente des ouvriers

3 - Entrainenent de la main d oeuvre de production au travai
en équi pe.

4 - Réduction des tenps de préparation et de réglage

5 - G oupenent technolog|que des noyens

6 - Quantités d'ordres d' une unité ou d un conteneur

7 - Une carte manuelle (Kanban) tire le systéne

8 - Ne pas surcharger Ia capacit é

9 - Travail a taux standard, production de quantités journaliéres
st andar ds.

10 - Niveau de production dans une période de tenps ( mois)

f.- L' usi ne aut onomne

“Le terme "usine autonome" ( "focused factory") est souvent utilisé au Japon
our representer une entite conpl ete de fabrication.

€S dirigeants japonnais estinment qu une telle entité ne devrait pas

passer 300 personnes.

M€ usi ne aut onome devrait produire une ligne de produits ou un -groupe de
Produits senbl abl es.

| -0 fait de linter la dimension d' une usine a 300 personnes et a une |ligne
o prOdUItS favorise un sentinent d'appartenance et encourage pour un
g | eur management .
bUVE | orsqu' une entreprise conpte trop de personnes, |'individu n'a pas
‘%i‘sentlnnnt que ses efforts personnels ont une val eur S|gn|f|cat|ve Ceci
#1%€ souvent a une apathie et a une neédi ocre performance.

conpl ément, si une entreprise est limtée a la fabrication d un type de



[} J ”
o i

34 Revue francaise de Gestion industrielle
produit, le chanp des problémes techniques sera |imi té. Bien que ceci
pui sse apparaltre comme une raison mneure pour limter la taille d une

usine, cet aspect peut étre trés si gnificatif. Toute amélioration de |ga-
product|V|te liée a une neilleure réponse des travailleurs est un pur:

bénéfice. En réduisant les problénes de managenent, une plus petite €quipei,
avec moins de niveaux suffit. Cette sinplicité réduit les colts et Fa.;
confusion, et réduit également le tenps de réponse devant un problénme’
donné, is

»
z

2 - Fornation pol yval ente des ouvriers o
*
Un programme de formation est nécessaire pour rendre les ouvriers:
pol yval ents sur plusieurs sortes d équi pement s. Ceci pernettra aut
ouvriers de meux faire face a | 'absence de | 'un d entr'eux. |l pernett
aussi la rotation des ouvriers afin de réduire |'ennui et fournira in
formati on nécessaire pour un groupenent technol ogi que des noyens.

S'il existe une présence syndicale ou si des accords sur les conditions deV
travail sont en vigueur, il peut étre nécessaire de renégocier avant JJu§
I es personnels de productlon pui ssent travailler sur plus d'une sortes:.
d' équi pement. Une nouvel le neéthode et des mesures de conpensation peuvent
étre nécessaires préal abl enent a la nise en place de la polyval ence. Unel}
canpagne inportante  peut s'inposer pour éduquer et convaincre la i nt
d'oeuvre de production que ces changements sont bons a la fois pour;
|"entreprise et pour cette nmin d oeuvre elle-néne.

3 - Entrafnenent de la main d oeuvre de production au travail en équi pe.

Le programme de formation devrait inclure |’ entrainenent au travail
eqU| pe. |l peut sembler difficile de convaincre les ouvriers de produc ons
qu' un travail en équipe est neilleur qu' une approche individuelle. g
exi ste un grand nonbre de faits historiques pour soutenir le sceptic
des ouvriers en ce qui concerne le travail en €quipe et en partlcull
équipe avec la direction ; notament aux FEtats-Unis, 1'industri
toujours fonctionné avec un style de direction par confrontation.
devrait enseigner et convaincre, a la fois les gens de production et
direction, que | e nmanagement coopératif est la neilleure des voies.

Beaucoup d'avis sur un probleme abordé sous des angles di ff
produiront la plus grande variété de solutions possibles. Lors
possibilités sont éval uées, de mani ére neutre, le meilleur choix é
De plus, pendant que le choix se fait, toutes les parties int eres 5
conprennent quels sont |es besoins a satisfaire et ce que | 'on peut:M
attendre, de telle sorte que la nise en oeuvre devrait étre rapide

t ot al ement supportée par la direction et les travailleurs.

inposé de programmes non total enent supporté et suivi par
initiateurs . Les changenents ainsi ordonnés sans la formti
convient, ont probabl enent été traités treés | égérement voire tout
i gnor és.

Un probl éne mejeur dans 1'industrie aux FEtats-Unis a été le Charin

4 - Réduction des tenps de préparation et de réglage

La plupart des élénments qui constituent l|es équipenents de fabr
peuvent étre utilisés avec différents outillages, fixations et re
Ceci signifie .que t6t ou tard, quelque chose doit étre changé. L¢
passé a un col(it ; la réduction des colts |iés au tenps InCIUt
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tenps nort de |'équi pement et de son opérateur le temps de preparatlon ou
de réglage et le tenps d attente d'une personne capable de préparer

| *équi pement.

Un neilleur systéme a été nis en avant par |'industrie japonnaise. Les
dirigeants japonnais font en sorte que les opérateurs réalisent leurs
propres préparations et réglages et ils ont dével oppé des noyens pour

réduire le tenps consacré a ces préparations et regl ages. De nhouveaux
‘outils ont été mis au point et les installations rendues plus pratiques de
mniere a trouver les noyens les plus rapides pour réaliser une
preparatlon. Cette procedure de nontages et de changements rapides
doutils va dans le sens d'une réduction des colts et dininue les tenps
perdus lors de chaque changenent dans | e processus de fabrication. En sol,
ceci est un avantage pour n'inporte quelle entreprise : cependant, |orsque
la quantité des ordres est reduite a une unité ou un conteneur, COME
souha|te pour JI T, ces préparations plus courtes devi ennent |nperat|ves

5 « Groupenent technol ogi que des noyens
h
Le groupenent technol ogi que des nobyens est |’ agencerment d' équi penent s de
«différents types dans une zone afin de faciliter |'exécution du processus
de fabrication existant. En installant |es équi penents dans une "ligne" et
dans |'ordre dans lesquels ils seront utilisés pour réaliser les étapes
.de la fabrication d' une plece donnée, on obtient des performances
Significatives. Un opérateur & qui on a assuré une formation polyval ente
pgourra faire fonctionner le. groupe d'eéquipenment dans son ensenble.
Opérateur réalise une piéce sur |a nachine un, la déplace sur |a machine
eux puis va ensuite sur la machine trois, etc ... Ceci donne a
'opérateur le sentinent d'avoir produit une piéce du début a la fin
Ra pO rtanf une satisfaction dans le travail. Ceci réduit égal ement
ﬁes en-cours et dimnue le tenps de cycle a un nmininum par |
| jhevauc ement des opérati ons.

lﬁ,;
i {

e
e

Quantités d ordres d une unité ou d'un conteneur

'nanlere a répondre au concept JIT de la quantlte exacte livrée au bon
o|t au bon nonent et pas avant, la quantité a produire doit étre
SOrtie a la quantité dont on a be30|n Le noyen le plus sinple pour. le
est de produire une nouvelle piéce, celle dont on a besoin, pour
pe a venir dans |e processus de fabrication. Un noyen plus sinple de

dire serait de produire une quantité de un pour correspondre a |a
fihtité de un bi entdt consommee.

Ue les pieces circulent dans un groupement de postes de travai
upement t echnol ogi que de noyens), une quantité unitaire est facilenent
See Cependant , ﬁuand | es pieces doivent aller vers un autre poste de

ou vers une ligne d assenblage, elles sont habituell ement nises
5. Une .boite ou dans un conteneur pour les protéger et faciliter la
Stipulation, Dpans ce cas, il vaut meux réaliser la quantité nininale
s[J«ise pour renplir un conteneur. Chaque type de piéce est placé dans un
W \! eneur congu et réalisé en fonction des spécifications de cette
e (5P 11 existe une zone définie pour chaque pi éce, du genre casi er
mai ntient une pi éce. Un cont eneur est toujours renpli & sa capacité ce
e [ehd e onptage facile :il se réduit au sinple conptage des
rpnews ut|I|ses mul tiplié par |a capacité du conteneur.
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7 - Une carte manuel | e ( Kanban) tire |l e systene -

Une quel conque mét hode doit étre utilisée pour faire circuler les pieéces
dans 1'atelier tout en mitrisant leur nouvement. L'une d elles,
permettant ce résultat, est fondée sur un systéme manuel avec double carte
appel ée Kanban. Ce systems a été dével oppé au Japon par Toyota et est
auj ourd' hui, probablenent dans le nonde, le plus connu des systemes de
gestion "par | 'aval" a cartes manuell es. -

La carte Kanban doit @&tre renseignée de toutes les informations.
nécessaires : référence piece, nunero de carte, désignation pi ece,
quantité de pieces par. conteneur, numéro de conteneur, OuU la pieéce est

produite ( rél évenent ou "pick up"),oU la piéce est utilisée (dépdt ou
'drop off")? et si la carte est une carte Kanban de production ouffde:
transport., Des cartes Kanban de production et de transport sontC
introdui tes en nonbre égal dans |e systene ;

Le systéne Kanban fonctlonne dés lors que |'on observe un nonbre |imté de!
reégles sinples :

1 - Aucune piéce ne peut étre produite sans qu une carte Kanban d'
production ne | 'autorise
2 - 11 doit y avoir une carter Kanban sur chaque conteneur sl
3 - Les piéces ne peuvent étre placées que dans leurs propres Conteneursjt
standards et chaque conteneur doit étre plein. |
\!.L

®

Le systéne Kanban est un systeme manuel qui est nis en oeuvre par |
ouvriers de production eux-nénes. Un accent trés fort est nmis sur le fa
gue les ouvriers de production utilisent et sont responsables du systen
e contrdle de production. Il n'y a pas de surveillants ou de perSofie’
chargées d'activer les piéces susceptibles de causer des perturbati®ns

dans |l es ateliers. "

i_'

@*‘L

Quand I'es ouvriers de production namitrisent les détails de leur pr f&
production, leur intérét et leur concentration dans le travail ﬁn
renf or cés. Al nsi, les agents d encadrenent peuvent faire de
planification au lieu de sinplenent réagir & des probl énes.

8 - Ne pas surcharger |a capacité

Les ouvriers de production ont maintenant |es charges suppl énent ai res d
mai nt enance préventive de |eur équipenent de production, d'|nspect|
leur propre travail, de retouche de leur propres pi eces déf ect ueuse
préparation et de réglage ainsi que la responsabilité d assure
pilotage de la productl on. Tous ces points doivent étre considérés |

la capacité de |'usine est détermnée. L' usine ne doit jamais étre Cﬁ
au-dela de cette capacité. La tentation d ajouter cing mnutes de pl
travail productif aux dépends des tenps de nmintenance doit étre re
Il sera difficile pour de nonbreux dirigeants de demander
planification qui est juste égale ou en dessous de la capacité et
pas essayer de charger plus les ouvriers ou de réduire leurs
lorsqu ils sont tenus. Ceci denmande un nouveau niveau de conscience
part de |'encadrement. m

9 - Travail & taux standard, production de quantités journaf ®
st andar ds

Un taux de production standard doit étre établi en fonction du telig
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gtabli, toute la production devrait €tre réglée par lui. Il est tout aussi
inportant que personne ne soit en avance sur le programe ni ne soit
décal € en retard. Dans un systene de production JIT, chaque opération doit
gtre réalisée a |'heure, |l n'existe pas d'en-cours répartis inportants
pour. absorber les accelerations ou ralentissenents des postes de travail
I ndi vi duel s. Chagque poste de travail doit dépendre du poste de travail en
ampnt pour les pieces sur lesquelles il devra travailler. Dans un systéme
jIT, la valeur maxinale de |"en-cours entre deux -postes de travail est
déternmnée par le nonbre de cartes Kanban et par la quantité de pieces qui
ira dans chaque conteneur. La valeur de cet en-cours est habituellenent de
i‘ordre d une heure d'alinentation en travail, mais |les quantités peuvent
gtre aj ustées suivant besoin en ajoutant ou en retirant des cartes Kanban.

10 = Niveau de production dans une période de tenps ( nois)

Les Japonai s ont expérimenté et trouvé que le nivellement de Ia production
fonctionnait tres bien. Le nonbre total de n'inporte |lequel des articles a
produire dans un nois donne est divisé par |e nonbre de jours de travail
dans ce mois ; un nonbre egal d'articles sera produit chaque jour du nois.
Lle "nivellenent” entretient le flux de toutes les piéces a travers le
systene chaque jour. De plus, il rend le travail plus intéressant pour |es-
ouvriers de production et ceux-ci n oublient pas comment chaque produit
est fabriqué. La variété des articles finis est plus preés d une demande
indépendante nornale pour les produits. Le nivellement assure un plus bas
niveau de stock de produits finis et noins de ruptures de stock.

Lla mse en oeuvre d un nivellenent de la production sur le mpis signifie
quil y a une barriere dans |e tenps pour |es commandes, au_npins pour |e
mis a venir. Cette barriére dans le tenps peut apparaitre comme un
désavantage par le fait qu' aucune conmande ne peut étre acceptée pour
production a |'intérieur de ce nois. En réalité, en_y regardant de plus
pres, c'est un avantage. Lorsqu on utilise un systeme conventionnel de
production, les cycles sont si longs qu une commande placée & la date la
plus proche serait encore livrée plus tard qu une commande placée dans un
systene JIT en dehors du mpis. Un produit peut alors étre comencé et
terminé en un ou deux jours en raison des cycles normaux utilisés dans |la
production JIT qui utilise le groupenent technol ogique des nbyens et un
trés petit stock tanmpon pour obtenir des cycles réeduits.

V. CONCLUSI ON

Le s(jysténe de production "Just in time" apparait €tre une philosophie de
production  accessible et effi cace qui convient dans la plupart
d‘?ﬂ situations de production répétitive. La plus grande difficulté est que
encadrement devra changer de nmanieére drastique dans de nonmbreux cas.
S |orsqu un concurrent change pour JIT, par exenple, les fabricants
‘autonphiles ou de matériel électronique, |es autres concurrents peuvent
Jé)[ a |'adopter par réaction de défense. Les conpagnies Japonaises
Isent aussi JIT en Australie et aux Etats-Unis avec un succés notabl e




