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PRESENTATI ON DE LA SOCI ETE

1978 : Création de RENI X ELECTRONIQUE, filiale de RENAULT et BENDI X
(respectivement 51 %et 49 %du Capital).

SPECI ALI SATION DANS : La fabrication de circuits hybrides couches
épai sses.

Lpassenbl age d' allumages él ectroniques et produits. en techniques
circuits inprinmes.

1984 : Quatre sites de production : _
Toul ouse Mrail - Boussens - St Gaudens - Foix.

1985 : 900 personnes produi sent 1,1 nillion de piéces soit :
368 VF de Chiffre d Affaires. La fabrication est répartie de la facon
suivante :
3 500 al | umages/j our
1.000 injections/jour
400 BVA j our
3 500 capteurs nmagnétiques/jour.

Le ler octobre 1985, ALLIED AUTOMOTIVE a racheté les 51 % des parts
dét enues dans REN X par |a REG E RENAULT.

- ——— ———— e

1986 est une année déci si ve pour BENDI X ELECTRONI CS

" La nise en fabrication de deux nouveaux produits doit se conjuguer

avec une bai sse de colts indirects, pour faire face a une concurrence
de plus en plus sévere sur |e marché autonobile.

Un des facteurs inportants, a actionner pour anéliorer la performance
de |" entreprise est :

LA GESTI ON DE PRODUCTI ON
Beaucoup d'industriels sont aujourd hui polarisés sur ce par anetre,

dans 1'espoir de pouvoir satisfaire des demandes CLIENTS de pl us en
plus strictes.
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Il devient | MPERATIF de conpresser |les tenps de réponses de 1 entre-
prise, donc :

* ELIMNER les stocks, colteux et pas toujours representatifs du
Carnet de ventes prévisionnel.

* MNMSER les en-cours, souvent peu honpbgénes et générateurs de
frais indirects.

* REDUI RE | es risques d'obsol escences produits.
* RENDRE FLEXI BLES | foutil de production et |e personnel.
REPENSONS NOTRE POLI TI QUE DE GESTI ON DE PRODUCTI ON

L'EXEMPLE BENDI X ELECTRONI CS

Depui s 1980, |fentreprise s'appuie sur une aide de type MRP.
(Material Requirenment Planning ou tout sinplement Mthode de
Régul ation de | a Production).

Un logiciel MAPICS, connecté a un | BM 38 pernet de s

- prévoir a 12 nois | es besoins matiere
- prévoir a 12 nois | es capacités

- gérer |es données techniques (100 reéférences).

- Gérer les stocks matiére, produits semi=finis et finis.

Pour des raisons de colt, et de ten%sd\lt echnol ogi ques de fabrication
relativenent courts, BENDIX ELECTRONICS n'utilise pas |'option
CESTI ON DES ATELI ERS

Une augnentation du nonbre de produits finis, |liée a des confirmations

de ventes de plus en plus tardives, a amené BENDI X ELECTRONICS, des
1984, a revoir |la méthode de gestion des Ateliers.

LE CHANGEMENT DE PHI LOSCPHI E
Un groupe de travail nena durant une année, une étude sur les
diverses possibilités de gestion de production proposées Sur le
mar ché :
MRP : MRPI12 MRP 112 JIT 2 KANBAN 2 LOT........ etc.
Les types de produits fabriqués ainsi que |les nméthodes de production
utiliseées amenerent BENDI X ELECTRONICS a batir un projet conproms de
MRP et KANBAN.

KANBAN pour les ateliers, fabricant en grandes séries et sans outil
de contrdle.

MRP pour la planification long terne.
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A la fin de 6 mois de préparation du projet, dont 3 utilisés aux
Simul ati ons et aux formations de personne

La consommation réelle de |'atelier produits finis déclenche le
| ancement de ses ateliers sous-ensenbl es.

Ex ; Ligne allunage €électronique.

. . P . Livraison des .
Confirmation rogramme Atelier Atelier
Hebdo. Fabrication Produits produits aux Produ-lt-s
Ventes finis. pieds des semi-finis.
postes. {

\ ORDRES LANCEMENTS. ;
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Le département Gestion de Production s'est fixé deux obj ectifs
princi paux :

* Suppression des gestions de stocks de produits seni-finis.

* Suppression des |ancements des ateliers produits sem -=finis.

Mai s grace & cette nouvel | e philosophie, il parviendra égal enent a ne
plus utiliser les FICHES SUIVEUSES et les LOTS DE FABRI CATI ON,
renpl acés par des supports plus a la portée des UTILI SATEURS

* Les cartes KANBAN, véhicules de |'expression des besoins.

* Les tabl eaux de planification, indicateurs de | ancement de produits
et d arréts de lignes CLIENTS

* Les tabl eaux d' en-cours, thermonetres des flux inter-ateliers.
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LA BASE DE CALCUL DE CE NOWEAU SYSTEME, REPOCSE SUR LE SCHEMA
SUI VANT s
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Nota : Un programme établi sur un micro-ordinateur pernmet de traduire
les résultats du CBN en nonmbre de cartes Kanban par reéférence

Au ler mars 1986, 1 000 cartes sont en circulation entre 3 ateliers,
85 produits finis sont concernés par ce systeme, qui planifie en
tenps réel 200 sous-ensenbl es diffeérents.

100 opérateurs de fabrication produi sent avec KANBAN. o
Le nombre de cartes en circulation entre les ateliers est lie aux
t echnol ogi es de production :

* Régl age machi ne.

* Tenps de fabrication des ateliers fournisseurs
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* Sécurité de fonctionnenent.

* En-cours aux divers points de consommation

* Délais de transport inter-ateliers.

Tous ces parametres sont revus, mensuellenent, par un groupe de
travail qui en fonction de |'expérience et - des résultats
d' anélioration technique de machines, de qualité produits ou de
procédés de fabrication, supprinent des cartes de | a circulation.

Cette gestion d ateliers de type KANDAN associée & MRP a permis a
BENDI X ELECTRONI CS :

* Dassainir ses flux inter-ateliers.
* De supprimer une gestion des stocks colteux (2 M).
* D al |l éger une structure indirecte colteuse

* Dinformer en tenps réel le personnel sur les programes de
fabrication

* De responsabiliser |a base.

MAI'S, |e succeés des deux preniéres |iaisons reste lié a:

* UNE FORMVATI ON ET UNE PARTI Cl PATI ON DE L' ENSEMBLE DU PERSONNEL.

* LA RI GUEUR ET LA MOTI VATI ON QUE FOURNI SSENT TOUS LES UTI LI SATEURS






