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Application a la gestion de la fabrication
en grande série de piéces mécaniques
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METAFRAM (Groupe Pechiney)

La Soci été Alliages frittés METAFRAM filiale du groupe PECHI NEY, est
spéci al i sée dans la fabrication dé produits obtenus par métal lurgie
des poudres. |nplantée sur quatre sites de production, deux en Régi on
Parisi enne et deux & proximté de Grenoble, la Société A F.. METAFRAM
enpl oi e 1.100 personnes et réalise un chiffre d affaires annuel de
400 MF (1985) pour un volune produit d environ 6.000 tonnes:

Les produits s piéces mécaniques, coussinets autolubrifiants,
filtres... sont obtenus par conpression a froid d'un nelange de
poudres dans un outil de forme et consolidation par passage au four,
cette derniére opération est appelée le frittage. Apres frittage,
toute opération de finition peut étre reéalisée : calibrage, usinage,
trai tenment thernique...

Cette technique de nmise en forne est particuliérement bien adaptée a
la réalisation de piéces mécaniques de précision en noyennes et
grandes séries. L'orientation vers ce marché est |ié d une part au
faible colt de mse en oeuvre (gam“res de fabrication sinples,
cadences de production élevées) et d autre part, au nontant éleve de
I"investissement initial nécessaire pour la réalisation des outil-
| ages de forne. '

Parmi les principaux secteurs industriels utilisateurs de produits
frittés, nous citerons : la construction autonobile, la fabrication
doutillages a main, électroportatifs ou motorisés, |'industrie
él ect r 0- mécani que.

La Société A F. METAFRAM consciente des progrés de productivite a
réaliser pour maintenir sa position de |eader européen et sa
conpétitivité sur le marché international, a recherché, pour
conpléter son progranme d investissenents productifs, des solutions
efficaces et fiables pour s

- Maitriser ses colts de production.

= Mnimser les en-cours et |es stocks.

= Mesurer |'évolution de ses performances.
= S adapter aux évol utions du marché.

Pour atteindre ces objectifs la structure de notre gestion de

Revue : o . -
» francaise de gestion industrielle 0242-9780/86/01 13 6/$ 2.60/© Gauthier-Villars




14 Revue francaise de Gestion industrielle

production doit étre nodifiée de maniere a ce que les responsabl es
di sposent s

- d informations précises sur le fonctionnement de leurs unités et
sur | 'avancenent des taches entreprises.

- de la possibilité de sinuler I"influence de leurs choix sur
| ' organi sation a noyen terme de |leurs plans de travail.

- d'un noyen rapide dobtenir une synthése des résultats Ieur
pernmettant d apprecier globalenent les écarts entre les réalisations
et |eurs prévisions.

L' anal yse de nos besoins mettant en évidence |a nécessité d' aneliorer
notre outil de gestion de production, nous avons envisagé d' utiliser
|l es possibilités ¢ffertes par Ia GPAQ

La preniére démarche consiste & définir les principes des différentes
fonctions que nous nous proposons de dével opper, et établir |e schema
organi que de |eur exploitation.

Cette réflexion portera sur trois points fondamentaux :

= la prévision a noyen terne.
- 1 ordonnancenent.
= la gestion des ateliers.

Conpt e-tenu - de notre environnenent industriel et commercial, nous
avons décidé de nettre en place un systene hiérarchisé dans |a
définition des noyens et des produits, et dans le tenps. Cette
approche par -approxi nmati ons successives nous conduit a differencier

- la prévision a long ternme, qui reste de la conpétence de la
direction conmerciale. Ce niveau d' étude, marché annuel par type de
produit, est indispensable gour | *établ i ssement des budgets des sites
de production et pour |'élaboration de |eur plan d'investissenent.

- la prévision a noyen terme qui permet de sinuler |a charge des
unités de production sur |es douze semmines a venir. Il s agit ici
d' .une approche gl obale par fanmille de produit et par poste de charge.

= |'ordonnancenent a court terme qui définit, en utilisant |a semaine
come unité de tenps, le plan de travail pour chaque poste de charge.

- le planning journalier par machine et par produit,

Nous pourrions, a partir de ces reflexions, rédiger un cahier des
charges qui décrit d' une maniére conpléte et ninutieuse |'expression
de nos besoins. Cette démarche nous senbl ant pesante et peu fiable,
nous avons préféré étudier, avec un regard orienté par notre
application, les fonctionnalités des progiciels de GPAO disponibles
sur le marché. £
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Sans vouloir faire abstraction du colt qui reste une conposant e’

i nportante, nous pouvons classer les critéres ayant guidé notre choix
dans | 'acquisition du progiciel de GPAO de | a maniere suivante

. les critéeres d adaptabilité. L' adaptabilité du progiciel a notre
application se situe a deux niveaux. D une part, les différentes
fonctions offerte par le progiciel doivent correspondre exactement au
schéma que nous nous sonmes fixés, d autre part, |es dével oppenents
spéci fiques devront pouvoir s inbriquer avec le progiciel d une

nmani ére conpl ét enent transparente pour |'utilisateur.

. les critéres d intégration. Nous recherchons ici a apprécier la
facilité d intégration du systéme dans |'organisation du site
(facilité d exploitation, présentation des docunents, formation...)

A noter quil est souvent nécessaire de veiller a ce que cette
nouvel | e application infornatisée puisse s'intéegrer har noni eusenent
dans un contexte informatique déja existant, ou en projet.

- les critéres techniques. Nous distinguerons |es critéres liés au
progiciel et ceux |iés au matériel utilise.

Bien que notre application soit sinple de par le fait que nous
n'avons pas a gérer des ensenbles constitués de nonbreux él ément s
|iés par une arborescence de gammes de fabrication, nous devons
néannoi ns étudi er sous un aspect purement technique |es algorithnes
proposés pour réaliser les principales fonctions (j al onnenent,
val orisation, calcul des besoins...) il est nécessaire également
d étre attentif a la nodularité, ala portabilité et aux possibilité

de parangétrage du progiciel. :

Les contraintes |iées au matériel sont nonbreuses. Trés souvent le
choix du progiciel oriente, ou inpose, le choix du matériel le
supportant. Nous devons néannoins tenir conpte de [|'environnenent
informati que dans | equel s'intégrera la GPAO, étudier les
transmissions de données nécessaires, définir 1la configuration
initiale et connaitre |es extensions possibles (nonbre de postes de
travai |, capacité ménoire, autres |logiciels supportés...)

La synthése de |' ensenbl e de ces critéres nous a conduit a choisir
progiciel de GPAO "SAGA" développé et diffusé par la Soc
ORDOVATI QUE.

l e
ot é

A partir de ce progiciel qui n‘intégrait pas |'ensenbl e des fonctions
gue nous souhaitions informatiser, nous avons rédigé un cahier des
charges définissant |es dével oppements spécifiques nécessaires. En
retour, |a Société ORDOVATI QUE ayant pris en charge ces dével oppe-
ments, nous a soum s une anal yse fonctionnelle du Togiciel proposé

Aprés notre acceptation, ce docunent a servi de référence pour | a
progr amat | on,

LA _CGESTI ON DES ATELI ERS DE PRODUCTI ON

La nise en place de la GPAO nous a obligé a procéder a quel ques
nDdlthat[OH, dans 1'organisation des ateliers. Nous nous sommes
attaches a dével opper |es quatre points suivants
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repérage et le suivi des ordres de fabrication.
fiabilité des informations consignées sur |es bons de travaux.
pl ani fication journaliere.
c

le
| a
| a . ’ . .
le contrdle journalier des réalisations.

Il était indispensable pour la réussite de notre projet d' obtenir

I" adhésion de |'ensenble du personnel affecté aux ateliers de
production. Dans ce but, des sessions d'initiation a la gestion de
roduction ont été organisées, les informations relatives a

" avancement de notre projet ont été régulierenent diffus€es, la
maitrise a bénéficié de séances de formation destinées a preciser
leur role dans |'organisation du systene de production.

Chaque chef d atelier devient un utilisateur responsable du systeme
de GPAQ Le programme de fabrication, édité par |'ordonnancenent,
devient pour |ui une sorte de "contrat" hebdomadaire qu'il doit
s'efforcer de renplir. La ventilation de cette charge de travail en
progranme journalier reste sous sa responsabiliteé.

Pour suivre les réalisations, il dispose des bons de travaux affichés
sur chaque nachine et redessinés pour devenir de veéritables tabl eaux
de bord, de fiches d acconpagnenent qui ‘identifient chaque Iot de
pi eces en cours de fabrication.

La safsie_de ces bons pernet |'édition de récapitulatifs "tableaux de
bord atelier" étudiés chaque jour au cours d'une réunion a laquelle
participe la maitrise et |e chef de production.

Les écarts pouvant exister entre les réalisations et |es prévisions
sont. anal ysés afin que des décisions puissent étre prises | mediate-
ment s,soit pour pernettre |'absorption de la perturbation sans
nodi fication de plan, soit pour déclencher une nodification du plan
si I"inportance de | a perturbation dépasse | e cadre de | a senai ne.

Les objectifs et les résultats obtenus sont quotidiennenent affichés
dans les ateliers sous une forme graphique sinple.

L' ORDONNANCENMENT

La fonction ordonnancement a été conpl é ement redéfinie en dehors du
cont exte exi stant preéal abl ement.

Le responsable de la section ordonnancenent est |e principal

utilisateur du systéne de GPAO et il assure |'exploitation : nise a
jour des fichiers, sauvegardes, éditions, transfert d informations...
Qutre ce role d admnistrateur du systene, |'ordonnancenent doit

assurer la liaison entre la section comerciale du site et les
ateliers de production,

Une premere approche est réalisée par le traitenent a noyen terne.
it Dans cette approche globale sur un avenir de douze semaines, NOUS
U défini ssons un progranme directeur constitué a partir de commandes et
s de prévisions de conmmandes.

Pour |es produits fabriqués réguliérenent (quantité et périodicité
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connues) nous utilisons directenent la prévision de commande du
produi t considéré. Pour |es produits représentant un marche annuel
non négligeable, mis dont |"irrégularité des commandes rend toute
prévi son peu fiable, nous travaillons sur une prévi si on représentant,
hon pas un produit, mais une fanille de produits dont |es caractéris-
tiques de tabrication sont conpar abl es ( produits ayant des gammes
i dentiques et -utilisant les mémes postes de charge). Cette prévision
par famlle sera statistiquenent plus réaliste que la some des
prévisions faite sur chaque produit. Ce plan directeur pernet de
cal cul er les besoins et de sinmuler Iacharge des ateliers.

Cest a partir de ces i nformations que |'ordonnancenent va pouvoi r
définir le progranme de fabrication en décidant, apres Vvérification
de | a disponibilité des noyens, de transforner | es ordres reconmandés
par le calcul de sinulation en ordre de fabrication. L' ensenble de
ces |ancenents constitue |e programme de fabrication qui sera le
document de base ‘pour la planification des ateliers.

L' ordonnancement assure égal enent

le suivi et la valorisation des QF. en cours

le cal cul des colts de production.

le suivi des stocks de matiéres premeres et de produi ts finis.

le transfert des informations nécessaires a la conptabilité
anal yti que.

M SE EN PLACE DE LA GPAO

Aprés |la phase de réflexion et | "étude de faisabilité, nous avons
commencé |es nmodifications d'organisation des ateliers afin de
fiabiliser la saisie des informations et d’engager |e processus de
control e journalier de la réalisation des objectifs. Au cours de la
meme période le service net hode a constitué le fichier "game de
fabrication".

Dés la réception du systéme, aprés chargement des fichiers "ganmes"
et "postes de charge", nous Nnous SOMTES attachés a suivre |a produc-
tion en | ancant, parallélement au systénme existant pr écédemment, tous
les QF et ales suivre

La nise en place de |a section ordonnancenent a nécessité la for-
mation du responsabl e de | a section et de deux opérations de sai si es.

Rapi dement | e progranme de fabrication est devenu cohérent avec | a

réalité, nous avons alors interronpu e fonctionnenment de 1' anci en
systene.

Pour pallier toute difficulté dans la circulation de |'information,
dans |'a conpréhension des nouveaux concepts, dans I'utilisation des
ggCUﬂEnt,S, NOUS avons provisoirenment crée un poste de coordinateur.
Ce coordinateur a pour role essentiel de faciliter la ci rcul ation des
1 nformations et de vérifier qu elles sont correctement utilisées.

ENC’gguiatvsons égal enent été amenés a réviser la codification de nos
, car son utilisation était génératrice d anbiguites.
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Nous ne nous sommes intéressés au traitement noyen terme qu' apres
avoir consolidé toutes |es applications court terme, a |'exception de
la val orisation des en-cours qui fut |e dernier nodule dével oppé.

La configuration installée par site conprend autour de |'unité
centrale Mcral Bull 9050, trois consoles (écransclavier), une
ménoi re de masse (disque fixe + cartouche anovible 2~X 10 M) et une
inprimante. Ce qui représente, hors dével oppements spécifiques, un
i nvestissenent de |'ordre de 350 KF par site,

CONCLUSI ON

Il est difficile de justifier, par des éléments chiffrés, Ila
rentabilité d'un systéme de GPAQ La plupart des élénents sont
subjectifs et notre expérience ne nous pernet pas encore de faire une
estination des écononies réalisées.

La rentabilité de notre GPAO peut néannpbins étre appréci ée en
remarquant qu'elle contribue a améliorer la rentabilité de nos
i nvestissenents productifs, & maitriser nos colts de production, a
gérer |les stocks, et a mnimser |es en-cours.

Nous pensons que |a conduite de ce projet €tait une étape nécessaire
dans |a nodernisation de notre outil de travail et qu il contribuera
a atteindre au noindre colt |a satisfaction des besoins du client en
qualité et en délai. :







