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PROGRAMME
Filière : Génie industriel
Spécialité : Management industriel et logistique
Intitulé de la matière : Gestion de la production 1
UEF1.2.2 : GP1 Gestion de la production 1 Crédits 6
Semestre : 2 Coefficient 3
Cours : 0.75 TD : 0.75 TP :1.5 Total :4.5

Objectifs de l’enseignement :

 Maîtriser et appliquer les méthodes d'organisation et les outils de la gestion
industrielle

Contenu de la matière :

 Chapitre 1 : Organisation des moyens de production,
 Chapitre 2 : Planification de la production
 Chapitre 3 : Pilotage de la production
 Chapitre 4 : Pilotage de la performance
 Chapitre 5 : Lean manufacturing

Travaux pratiques :

 Visites d’entreprise afin de suivre le processus de la gestion de la production.
 Utilisation des logiciels de la gestion de production et présentation des études de cas
 Simulation gestion de la production sur logiciel de MRP2

Mode d’évaluation : Contrôle continu, étude cas et examen final

Références (Livres et polycopiés,  sites internet, etc).

 Courtois (2010),  "Gestion de Production" Editions d'organisation, 2ème édition,
 Georges J., (2010) Organisation et gestion de la production, Cours avec exercices

corrigés, Édition Dunod, 4e édition
 Giard V., 2003, Gestion de le production et des flux ; Production et techniques

quantitatives appliquées à la gestion, Édition Economica,
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PREAMBULE

Ce cours « gestion de la production 1 » donne l’essentiel de cinq éléments à savoir :

 L’organisation des moyens de production (chapitre 1)
 Planification de la production (chapitre 2)
 Pilotage de la production (chapitre 3)
 Pilotage de la performance (chapitre 4)
 Lean manufacturing (chapitre 5)

Il est destiné aux élèves ingénieurs de première année génie industriel, spécialité
"Management Industriel et Logistique" (Semestre 2).

L’objectif général de ce cours est d'introduire, auprès des étudiants, les principes de base associés à la
gestion de la production (organisation des moyens de production, planification et pilotage de la production)
et ce pour comprendre et analyser les différentes situations rencontrés durant leurs stages TP
en entreprise…

UEF1.1.2 : GP 1 Gestion de la production 1 Crédits 4

Semestre 2 Coefficient 2

Cours : 0.75 TD : 0.75 TP : 1,5 Total :3

Nb : cette matière est la suite du module introduction à la gestion de la production et une
préparation des étudiants à d’autres modules de la gestion de la production avancée
(Ordonnancement, Implantation, transport, entreposage, maintenance et Lean
management…).

Plusieurs méthodes pédagogiques sont utilisées
o Brainstorming
o Cas pratiques
o Retour d’expérience (Stages pratiques des étudiants dans plusieurs entreprises

de différents types)1

Les travaux pratiques sont des stages pratiques au niveau de plusieurs entreprises de différents
types. Les objectifs de ces travaux pratiques est de permettre à l’étudiant de

 Comprendre l'organisation de la fonction de la production (moyens de production et
types d’implantation)

 Découvrir les systèmes de pilotage de la production
 plusieurs processus et système de production et de logistique de différentes entreprises
 suivre une démarche résolution problème afin de comprendre et analyser quelques

situations rencontrées durant son stage  en entreprise.

1 Annexe : quelques fiches techniques utilisées lors des stages pratiques
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CHAPITRE 1 : ORGANISATION DES MOYENS DE PRODUCTION

« Le principe de production dépend du type de fabrication et détermine la
structure du système de production, c’est à dire son implantation et son
organisation »

Dictionnaire des techniques de production
mécanique  Vol. 3, Systèmes de
Production Collège International pour
l’Etude Scientifique des Techniques de
Production Mécanique (Eds.) Page 31

Au terme de cet enseignement, l'étudiant sera capable de :

 Comprendre la place de l’organisation dans la gestion de production
 Comprendre et analyser les principaux types d'implantation d’un atelier de

production et  d'en proposer des améliorations durant son stage pratique à l’entreprise
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CHAPITRE 1 :

ORGANISATION DES MOYENS DE
PRODUCTION

Les moyens de production
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2. Qu’est ce que les moyens de production ?

2.1 Les Objectifs du cours

Les Objectifs de ce cours sont :

 Apprendre les principaux éléments d’un système de production
 avoir une vision de l’architecture d’un système de production (les machines ou postes

de travail, cellules ou ilots et atelier de production)
 Introduire les concepts de bases d’un poste de travail
 Calculer les taux d’utilisation et de disponibilité des moyens

2.2  Rappel

La production (la fabrication) d’un produit se fait :

 Par le biais de diverses opérations telles que : des opérations manuelles, d’usinage
et/ou d’assemblage ainsi que les activités de transport et de stockage. (J. Eloundou
2016: page 32)

 Par des Moyens de production : Ce sont les installations, unités ou équipements
(outils, machines, machines d’essais et de mesure, dispositifs de transport et de
manutention,  etc.) qui participent à l’avancement de la production, hormis les articles
et leur matière (DPI3)

Dans chaque type d’opération différents moyens de production sont utilisés, par exemple :

• Les opérations manuelles, d’usinage et/ou d’assemblage (Opération de
transformation)  on utilise:
 Les machines,
 Les outillages,
 Les opérateurs,
 Les Chefs d’ateliers

• Les opérations de Transport (Déplacement de la matière) on utilise:
 Les chariots,
 Les convoyeurs,
 Les robots,
 …

• Les opérations de stockage : attente ou non-flux
 magasins,
 en-cours,
 Magasiniers
 …

• Dans les opérations de Transaction/ contrôle on utilise:
 L’alimentation,
 Le routage de pièces,
 Le transport de pièces
 …
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2.3 Définition des moyens de production

Les Moyens de production : Ensemble des moyens permettant la transformation des
matières premières ou des composants en vue de l’obtention des produits. (G. Javel 2010)

Les Moyens de production : Ce sont les installations, unités ou équipements (outils,
machines, machines d’essais et de mesure, dispositifs de transport et de manutention, etc.) qui
participent à l’avancement de la production, hormis les articles et leur matière (DPI3)

Ces moyens constituent : Atelier, cellule et poste de travail.

2.4 Atelier, cellule et poste de travail

L’atelier est constitué d’un ensemble de cellules et les cellules son composées d’un ensemble
de poste de travail.

 Atelier(s) de production : est constitué d’un ensemble de cellules de production.
Aussi il est une zone de production limitée dans l’espace, dans laquelle les postes de
travail sont disposés pour exécuter des opérations de production identiques ou
semblables. (DPI3)

 Cellule s) de production : est constituée d’une ou plusieurs machines qui sont reliées
soit par un moyen de transport automatisé et continu ou alors par un opérateur qui
assure le transport des produits entre les postes de travail (J. Eloundou 2016: page 33)

 Poste(s) de travail : est une machine ou un endroit aménagé spécifiquement où peut
être exécutée une opération donnée. (G. Javel 2010). Il désigne ainsi une installation
de production bien défini qui peut comprendre une ou plusieurs personnes ou/et une
ou plusieurs machines.  (DPE3)

Figure 1 : Les moyens de production

Atelier(s) de
production

Cellule s) de
production

Poste(s) de
travail
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2.5 Poste de travail

2.5.1 Les caractéristiques d’un poste de travail

Le poste de travail se caractérise par : La  capacité d’un poste de travail, L’activité d’un poste
de travail et les temps d’exécution  d’un poste de travail. (Figure ci-dessous)

Figure 2 : Les caractéristiques d’un poste de travail

2.5.2 Les types de poste de travail

Plusieurs types de poste de travail (Figure ci-dessous):

Figure 3 : Les types de poste de travail

•La quantité de produits traités de manière simultanée par ce dernier
•Elle permet de définir les types de poste de travail

La  capacité d’un PT

•C’est l’ensemble des opérations que peut réaliser un poste de travail.
(une fonction unique une seule opération réalisation , multifonction -
réalisation plusieurs tâches

L’ activité d’un PT

•C’est les durées des opérations effectuées par les postes de travail.
•Les durées dépendent de la nature du produit qui est traité et de celle de
la ressource qui effectue l’opération.

Les temps d’exécution  d’un PT
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2.5.3 Niveau d’utilisation des moyens

L’utilisation des moyens peut être étudiée  à travers trois taux : 2

• Taux de charge d’un moyen
• Taux d’utilisation d’un moyen
• Taux de disponibilité d’un moyen

D’où : Tu = Tc × Td

Figure 4 : Taux d’utilisation des moyens

2.5.4 Machines  composantes d’un poste de travail

La figure suivante présente les différents types de machines qui composent un poste de
travail.

2 G. Javel 2010: page 205

• Tc=Σcharges/Capacité réelle
• Le coefficient idéal est de 1 (Tc est < 1, le moyen est en sous-charge ;Tc >

1 surcharge). .

Taux de charge d’un moyen :

• Tu=Σcharges/Capacité théorique
Taux d’utilisation d’un moyen :

• Td=Capacité réelle /Capacité théorique

Taux de disponibilité d’un moyen :
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Figure 5 : Machines  composantes d’un poste de travail

2.5.5 Utilisation des données des postes de travail

Elles sont utilisées
pour les

fonctions suivantes :

Moyens
(Machines)

Moyen
traditionnel

Moyen
automatisé

Machine
transfert

Transfert
circulaire

Transfert
circulaire

séquentiel

Transfert
rectiligne

séquentiel

Machines outil
à commande
numérique

La CN
(commande
numérique)

La CNC
(commande

numérique avec
calculateur)

La DNC
(commande
numérique

directe)

Centre
d’usinage

Ordonnancement

Calcul du coût de revient

Planification des capacités

Simplification de la gestion des opérations

Centre d’usinage : est une machine-outil
qui rassemble les fonctions d’usinage
complet

Moyen traditionnel : Est un outil plus ou
moins sophistiqué permettant d’effectuer un
travail de base sans avoir recours à un
automatisme

Machine transfert : est une machine-outil
qui permet de réaliser des opérations
répétitives sur une même pièce.
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2.6 Glossaire de quelques concepts

Le tableau ci-dessous présente quelques concepts de moyens de production.

Tableau 1 : Glossaire de quelques concepts /Les moyens de production

Concept Définition
Ordonnancement consiste, en fonction des prévisions de commandes clients et de disponibilité

des approvisionnements et des moyens de production, à assurer la continuité
du flux des pièces dans l’entreprise (G. Javel 2010)

Coût de revient Est l’ensemble des coûts (coût d’achat, coût de production et coût de
distribution) permettant la production et finalisation d'un bien ou service

Planification de la
capacité

Consiste à déterminer les besoins et les ressources en capacité disponibles à
long terme, y compris les dispositions en rapport avec la planification des
besoins en capacité. (DPI3)

Opération Action définie, c’est à dire l’acte ou la série d’actes en vue d’obtenir, à partir
d’une ou plusieurs tâches élémentaires, un résultat déterminé. (DPI3)

Capacité réelle Elle correspond à ce que l’on peut faire réellement sur un poste de charge
par période de référence tenu des aléas possibles (rebuts, pannes,
absentéisme, compétence des opérateurs…). Elle est exprimée dans les
mêmes unités que la capacité théorique. (G. Javel 2010)

Capacité théorique Elle correspond à ce que l’on peut faire au maximum sur un poste de charge
par période de référence. Elle est exprimée en nombre d’unités de temps ou
en quantité de pièces à réaliser. (G. Javel 2010)

Tâche élémentaire Lors de l’étude de fabrication, c’est une tâche à accomplir qui, prise
isolément, ne peut être décomposée. Par exemple: percer, fraiser, débourrer,
peindre, souder, etc. (DPI3)

Charge la quantité de travail à effectuer sur un poste de travail. Elle est exprimée
dans les mêmes unités que les capacités (unités de temps ou quantité de
pièces à réaliser) et est obtenue par sommation des charges élémentaires de
toutes les fabrications qui doivent être exécutées sur ce poste pour la période
considérée. (G. Javel 2010)
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CHAPITRE 1 :

ORGANISATION DES MOYENS DE
PRODUCTION

Implantation des moyens de production
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3. Qu’est ce que l’implantation des moyens de production

3.1 Les Objectifs du cours

Les Objectifs de ce cours sont :

 Comprendre la place de l’implantation dans un système de production
 Apprendre les principaux éléments d’une opération d’implantation
 Découvrir les déférents types d’implantation
 Définir les avantages et inconvénients de chaque type d'implantation
 Comprendre la démarche d’implantation (Étapes et Méthodes)

3.2 Les objectifs de l’implantation

L’implantation permet de :

 Optimiser l’occupation des surfaces pour une meilleure prise en compte des
contraintes des bâtiments.

 Améliorer de la gestion des flux en limitant les points d’engorgement, les retours….
 Minimiser les stocks d’en cours
 Minimiser les manipulations
 Améliorer les conditions de travail des opérateurs en adaptant les postes de travail
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3.3 Définition de l’implantation

Est une organisation physique d’un atelier de production  (figure ci-dessous).

Figure 6 : Implantation= Organisation

En  d’autres termes  c’est aménagé  les points de stockage ensuite les postes de travail (figure
ci-dessous).

Figure 7 : Implantation = Aménagement

3.3 Les types d’implantation

Tout dépend du type d’entreprise et du type de produit (Figure ci-dessous).

Figure 8 : Implantation et systèmes de production

17

3.3 Définition de l’implantation

Est une organisation physique d’un atelier de production  (figure ci-dessous).

Figure 6 : Implantation= Organisation

En  d’autres termes  c’est aménagé  les points de stockage ensuite les postes de travail (figure
ci-dessous).

Figure 7 : Implantation = Aménagement

3.3 Les types d’implantation

Tout dépend du type d’entreprise et du type de produit (Figure ci-dessous).

Figure 8 : Implantation et systèmes de production

17

3.3 Définition de l’implantation

Est une organisation physique d’un atelier de production  (figure ci-dessous).

Figure 6 : Implantation= Organisation

En  d’autres termes  c’est aménagé  les points de stockage ensuite les postes de travail (figure
ci-dessous).

Figure 7 : Implantation = Aménagement

3.3 Les types d’implantation

Tout dépend du type d’entreprise et du type de produit (Figure ci-dessous).

Figure 8 : Implantation et systèmes de production
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Il existe ainsi plusieurs types d’implantation  à savoir :

Figure 9 : Les types d’implantation
3.3.1 Implantation aléatoire

Par exemple l’implantation aléatoire (figure ci-dessous)

Figure 10 : Implantation aléatoire

Mais ca reste une solution adéquate pour certaines entreprises

3.3.2  Implantation à position fixe

Ses caractéristiques (figure ci-dessous):

Figure 11 : Implantation à position fixe

Généralement, Implantation unique qui ne se renouvelle pas
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3.3.3  Implantation en sections homogènes

Ses caractéristiques (figure ci-dessous):

Figure 12 : Implantation en sections homogènes

Mais elle reste une Implantation  couteuse

3.3.4  Implantation en ligne  de production

Ses caractéristiques (figure ci-dessous):

Figure 13 : Implantation en ligne  de production

Mais elle est spécialisée pour une famille de produits et si les produits changent, les ilots
doivent changer.
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3.3.5  Implantation en cellule de fabrication

Ses caractéristiques (figure ci-dessous):

Figure 14 : Implantation en cellule de fabrication

La figure ci-dessous présente ces différents types d’implantation selon deux catégories le
déplacement des opérateurs ou déplacement des produits.

Figure 15 : Typologies des implantations selon le déplacements des opérateurs ou déplacement des produits
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Il est possible de trouver plusieurs types à la fois. Par exemple, dans le cas d’implantation en
cellule de fabrication  plusieurs types d’aménagements peuvent être  envisagés à la fois : en
ligne, en serpenté, en U,..... (Figure suivante)

Figure 16 : Les types d’aménagements qui peuvent être  envisagés à la fois

3.4 Les critères à prendre en considération  pour aménager un atelier de production

L’implantation est un problème d’optimisation multicritères soumis à plusieurs contraintes
telles que : la géographie des lieux, l’alimentation en énergie, les conditions de travail …etc

Figure 17 : Les critères et les contraintes à prendre en considération  pour aménager un atelier de production



22

3.5 Les étapes d’une démarche d’implantation

Globalement elle passe par trois étapes : analyse des processus de production l’implantation
théorique et adaptation pour obtenir l’implantation pratique

Figure 18 : Les étapes d’une démarche d’implantation

3.6 Les méthodes d’une démarche d’implantation

Plusieurs méthodes d’analyse et mathématiques sont utilisées

3.7.1 Les méthodes utilisées en première étape

La première étape consiste à collecter les informations nécessaires  et utiliser plusieurs
méthodes d’analyse pour mieux comprendre le processus ainsi que les différentes contraintes
relatives au projet d’implantation.

Figure 19 : Les méthodes d’analyse des processus de production

• Détermination
et analyse des
processus de
production

Etape 1

Étape 1 :
Collecte des

données

Documents à
utiliser

Méthodes
d’analyse
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3.7.2 Les méthodes utilisées en deuxième étape (Implantation théorique)

La deuxième étape consiste à identifier l’implantation théorique d’où l nécessité d’utiliser
les méthodes mathématiques.3

Figure 20 : La différence entre implantation théorique et implantation pratique

L’implantation  théorique passe par deux phases : Identifier les îlots indépendants ensuite
implanter chaque îlot repéré en ligne ou en section. Chaque phase a ses propres méthodes
mathématiques (figure suivante)

Figure 21 : Les méthodes d’implantation théorique

3.7.3 Les méthodes utilisées en troisième étape (Implantation pratique)

L’implantation pratique consiste à prendre en considération les différentes contraintes
techniques pour trouver la solution adéquate

Elle prend la solution optimale trouvée par l’utilisation des méthodes de l’implantation
théorique est l’adapté selon les contraintes techniques  de l’entreprise tout en essayant de
respecter le plus possible l’implantation théorique.

3 Ces méthodes seront développées en deuxième année génie industriel / module « étude d’implantation»
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plus
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s

Méthode des
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Permet de minimiser les déplacements
et à éviter les croisements des flux

Méthodes de
Kuziack Identifier les ilots indépendants

Méthodes de
King Identifier les ilots indépendants

Implanter
chaque îlot
repéré en

ligne ou en
section

Méthodes des
antériorités

Détermine l’ordre des machines  sur la base
des antériorités de chaque poste de travail

Méthodes des
rangs moyens Méthode de mise en ligne de production

méthode des
gammes
fictives

Méthode de mise en ligne de production
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CHAPITRE 1 :

ORGANISATION DES MOYENS DE
PRODUCTION

3. Flexibilité d’un système de production
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4. Qu’est ce que la flexibilité d’un système de production ?

4.1 Les Objectifs du cours

Les Objectifs de ce cours sont :

 Sensibiliser l’étudiant au concept  flexibilité
 Apprendre les principaux éléments de la flexibilité
 Découvrir les déférents types de la flexibilité
 Comprendre les principaux éléments d’un Système Flexible de Production (SFP)
 Apprendre à décortiquer, analyser et synthétiser  un travail de recherche  sur le

SFP

Concepts clés

4.2 Test psychométrique

POURRIEZ-VOUS-VOUS-RECONVERTIR-PROFESSIONNELLEMENT

https://www.doctissimo.fr/psychologie/tests-psycho/tests-travail/pourriez-vous-vous-
reconvertir-professionnellement

4.3 Définition de la flexibilité

La flexibilité est la capacité d'une entreprise à s'adapter aux turbulences
environnementales…..

FLEXIBILITE

Flexibilité de
travail

Changement
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La flexibilité technique est capacité d'une entreprise à adopter les moyens techniques
appropriés en vue d'améliorer sa production. 4

Alors

Réponses aux questions posées :

4 (Dictionnaire multilingue, http://zedamt.herokuapp.com/terme?id=2150)
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La flexibilité peut prendre différents sens :

Figure 22 : Définitions de la flexibilité

• La flexibilité est l’aptitude d’un système à se transformer pour améliorer son
insertion dans l’environnement et accroître ainsi sa probabilité de survie ».

• La flexibilité est un moyen de faire face à l’incertitude; elle traduit l’aptitude de
l’entreprise à répondre à des conditions nouvelles, à développer une capacité
d’apprentissage en utilisant l’information additionnelle;

• La flexibilité est une réponse d’adaptation à l’incertitude de l’environnement, et plus
précisément comme un ensemble de réponses à différentes manifestations de
l’incertitude.

•La flexibilité peut être définie comme l’aptitude à répondre à une variation de la
demande.

• La flexibilité est la capacité d’adaptation sous la double contrainte de l’incertitude et
l’urgence.

Christophe Eveaere

• Est l’aptitude à ajuster les équipements à une demande variable en volume et
composition (équipements flexibles).

•L’adaptabilité des travailleurs à des taches variées, complexes ou non,
•La possibilité de varier l’emploi et la durée de travail en fonction de la conjoncture
locale ou globale.

• La flexibilité est la capacité à changer rapidement le produit en cours de fabrication.
• Un système de production flexible se définirait « seulement dans un contexte donné
de produit-processus-marché dans lequel interviennent les dimensions et critères
d'évaluation (efficacité) intra- et extra-entreprise».

Mário Sergio Salerno

• La flexibilité est obtenue par un haut niveau d'automation et par la gestion optimale
des flux de production.

• Entreprise flexibles est une entreprise agile capable de s’adapter à un environnement
de plus en plus compétitif , sujet à des changements imprévisibles et de fidélisera une
clientèle de plus en plus exigeante.

Olivier badot
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Si en résume : La flexibilité est la capacité d'une entreprise à s'adapter aux turbulences
environnementales…..

Alors, la flexibilité technique est capacité d'une entreprise à adopter les moyens techniques
appropriés en vue d'améliorer sa production.

4.4 Les types de la flexibilité

Plusieurs typologies  !! (Figure ci-dessous)

Figure 23 : Typologie de la flexibilité

La figue ci-dessous présente le détail de ces typologies:
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Figure 24 : Typologie de la flexibilité plus détaillée

Avec plus de détail
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4.5 Les domaines de la flexibilité

La flexibilité concerne presque tous les domaines (Figure ci-dessous)

Figure 25 : Les domaines de la flexibilité

La flexibilité de travail est la capacité d'une entreprise d'adapter le nombre de ses effectifs et
les cadences de travail aux variations de la demande. Elle est devenue

Dans son ouvrage (la flexibilité de la main d’œuvre dans les entreprises : étude comparée de
quatre pays européens, OCDE, Paris, 1989), Bernard Brunhes distingue cinq types de
flexibilité du travail :

1. Flexibilité externe quantitative
2. Flexibilité externe qualitative
3. Flexibilité salariale
4. Flexibilité interne quantitative
5. Flexibilité interne qualitative
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La figure ci-dessous présente les caractéristiques de chaque type de flexibilité

.

Le tableau ci-dessous présente une comparaison entre le travail normal et le travail flexible.

Tableau 2 : Comparaison entre le travail normal et le travail flexible

Source : Ernst M · 2003, https://tel.archives-ouvertes.fr/tel-00129517/document

• Varier les effectifs de l’entreprise en fonction des boesoins de l'activité ou au marché (licenciements, CDD...) .

Flexibilité externe quantitative

• Externaliser certaines activités annexes (restauration, gardiennage, nettoyage, fabrication des pièces…). ou
location de personnel (Interemaire)

Flexibilité externe qualitative (Externalisation)

• Varier les rémunérations en fonction des résultats de l'entreprise ou des résultats personnels des salariés.

Flexibilité salariale

•Varierla quantité d’heures travaillées pour un effectif donné (temps partiels, travails intermittents, heures
supplémentaires... ) et ce pour but  d'augmanter l'utilisation des  équipements.

Flexibilité interne quantitative

•Varier la quantité d’heures travaillées pour un effectif donné (rotation des postes, polyvalence, zteliers
flexible...)

Flexibilité interne qualitative  (flexibilité fonctionnelle)
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4.6 définition d’un Système Flexible de Production

Est un système qui se compose de machines à commande numérique, d’automates
programmables et qui est capable de fabriquer des produits différents ….*5

Ca peut être  une machine un poste de travail, une cellule, une ligne de production flexible
ou tout un système composé de plusieurs sous  systèmes flexibles

4.7 Les objectifs d’un Système Flexible de production

Pour répondre à plusieurs objectifs tels que :

 Optimiser l’occupation des surfaces
 Améliorer de la gestion des flux
 Minimiser les stocks d’en cours
 Minimiser les manipulations
 Répondre au besoin dans le délai
 Améliorer les conditions de travail des opérateurs

4.8 Exercices

Exercice 1

a) Objectifs :
 Connaître les principaux moyens d’un système de production (cas d’un système de

production flexible)
 Préparer la grille du stage TP en entreprise

b) Document de travail :

Article / Sari Zaki, Chapitre 1 Introduction aux Systèmes de Production Flexibles et à leurs
Pilotages, PAGES 14-31

c) Travail à faire :

En se basant sur le doc de travail cité ci-dessus:

1) Présentez les moyens pour chaque opération de production
 Fabrication (Mind map)
 Transport  (Mind map)
 Stockage (Mind map)
 Contrôle et communication (Mind map)

5 http://www.logistiqueconseil.org/Articles/Gestion-production/Fms.htm
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2) Pour chaque machine ou outil, dégagez les points ci-dessous et concernant les images
faites appel à d’autres docs sur internet en citant les références bibliographiques.
 Les fonctions
 Les utilisations
 Précautions/réserves
 Image /machine

Exemple :

Exercice 2

Présentez dans un nouveau Mind Mapping le détail de chaque type de flexibilité présentée par
A. Sethi  et S. Sethi (A. Sethi and S. Sethi, “Flexibility in manufacturing : A survey,”
International Journal of Flexible Manufacturing Systems, vol. 2, pp. 289–328, July 1990.
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CHAPITRE 2 :

PLANIFICATION DE LA PRODUCTION
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CHAPITRE 2 : PLANIFICATION DE LA PRODUCTION

Au terme de cet enseignement, l'étudiant sera capable de comprendre :

 Le   processus et les méthodes de la planification) (Cours )
 Les principes d'un  logiciel de planification de la production , PRELUDE (Travaux

pratiques)
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1. Les Objectifs du cours

Les Objectifs de ce cours sont :

o Comprendre le processus de la planification de la production
o Familiarisation des étudiants aux méthodes de la planification (MRP,

ordonnancement, …)
o Comprendre la démarche de  la planification : de la décision stratégique (long terme)

jusqu’au l’ordre de la fabrication ( très court terme)

2. Planification Industrielle ou Planification des opérations ?

La planification industrielle est un processus qui consiste à élaborer et à réviser un ensemble
de plans interdépendants (ventes, fabrication, achats, trésorerie…) et qui doit permettre de
garantir le meilleur équilibre possible entre l’offre et la demande en tout point de la chaîne
logistique à tout moment. (Georges Javel, 2010: page 153)

 L’offre  =  Les ressources de l’entreprise  (Stocks, Main d’œuvre, Moyens de
production, Fournisseurs, Finances…)

 La  demande =  Les besoins du marché (Commandes fermes, Prévisions de vente,
Promesses de vente, Nouveaux produits, Objectifs d’inventaire commerciaux…)

La planification des opérations6 consiste à définir, en fonction des délais et des priorités, les
dates de début des opérations d’un ordre afin que celles-ci soit terminées dans les délais
prévus.

Alors :

Figure 26 : Planification Industrielle ou Planification des opérations ?

6 Opération : Action l’acte ou la série d’actes en vue d’obtenir, à partir d’une ou plusieurs tâches élémentaires,
un résultat déterminé.
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jusqu’au l’ordre de la fabrication ( très court terme)

2. Planification Industrielle ou Planification des opérations ?

La planification industrielle est un processus qui consiste à élaborer et à réviser un ensemble
de plans interdépendants (ventes, fabrication, achats, trésorerie…) et qui doit permettre de
garantir le meilleur équilibre possible entre l’offre et la demande en tout point de la chaîne
logistique à tout moment. (Georges Javel, 2010: page 153)

 L’offre  =  Les ressources de l’entreprise  (Stocks, Main d’œuvre, Moyens de
production, Fournisseurs, Finances…)

 La  demande =  Les besoins du marché (Commandes fermes, Prévisions de vente,
Promesses de vente, Nouveaux produits, Objectifs d’inventaire commerciaux…)

La planification des opérations6 consiste à définir, en fonction des délais et des priorités, les
dates de début des opérations d’un ordre afin que celles-ci soit terminées dans les délais
prévus.

Alors :

Figure 26 : Planification Industrielle ou Planification des opérations ?

6 Opération : Action l’acte ou la série d’actes en vue d’obtenir, à partir d’une ou plusieurs tâches élémentaires,
un résultat déterminé.
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3. Pourquoi planifier la production ?

Gagner est suivi …..! (Figure ci-dessous)

Figure 27 : Les objectifs de la planification de la production

4. Quelles sont les étapes à suivre pour planifier la production ?

La planification est un processus. Ce dernier est est un ensemble d'activités corrélées ou en
interaction qui utilise des éléments d'entrée 7pour produire un résultat escompté 8 (Figure
ci dessous)

7 Les éléments d'entrée d'un processus sont généralement les éléments de sortie d'autres processus amont

8 (ISO 9000:2015)
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Figure 28 : Le processus de la planification de la production (éléments d'entrée et de sortie)

Concernant la production on passe du long terme au très court terme en utilisant plusieurs
méthodes et outils (figure ci-dessous). 9

Figure 29 : Le processus de la planification de la production (activités corrélées ou en interaction)

9 Les points qui suivent expliquent ces différentes étapes
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5. Quelles sont les types de planification de la production ?

La planification de la production comprend plusieurs dimensions  dont chaque dimension
donne un type de production (Figure ci-dessous)

Figure 30 : Les dimensions de la planification

5.1 La planification de la production en terme d’HORIZON

5.1.1 Définition de l’horizon

Il faut d’abord définir c’est quoi l’HORIZON d’une planification10 (Figure ci-dessous)

Figure 31 : Définition de l’horizon

Le long, le moyen et le court terme se différent d’une entreprise à une autre selon le cycle de
production de cette dernière.

10 Georges Javel, 2010: page 155

Les dimensions de la
planification

Temporelles

horizon

fréquence de remise à jour

Niveau d’agrégation

Produit : familles, articles

Ressources : usines, ateliers, machines

Un horizon est la période
totale d’étude de la

prévision

Une unité de
planification

par exemple : l’heure, le jour, une
période de n jours,…)

Cycle de révision
des informations

Intervalle de temps dédié à remettre
en cause les décisions élaborées sur

l’horizon couvert
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Tableau 3 : Les Cycle de production

Cycle de
production

1 an 1mois

Type Horizon Horizon Horizon Horizon Horizon

Long terme 2 ans 3 ans 1 an 6 mois 1 trimestre

Moyen terme 1 an 1 an 1 trimestre 1 mois 1 mois

Court terme 1 trimestre 1 mois 1 mois 1 semaine 1 semaine

Très cours terme 1 mois 1 semaine 1 jours 1 jours 1 jours

5.1.2 Les types de planification de la production en terme d’HORIZON

Trois types :

 Planification stratégique (à long terme: plan stratégique et PIC);
 Planification tactique (à moyen terme: PDP )
 Planification opérationnelle (à court terme: PDC)

La figure ci-dessous présente ces trois types de planification :

Figure 32 : Les types de planification de la production en terme d’HORIZON
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A. Le PIC, le Plan Industriel et Commercial  « Sales and Operations Planning”

Figure 33 : Le PIC, le Plan Industriel et Commercial

Exemple

Figure 34 : Exemple d’un PIC
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B. Le PDP, Programme Directeur de Production

C. Le PDC, Plan de Charge (plan de fabrication et planning d’atelier)

5.2  La planification de la production en terme de produit

Plusieurs  types    de planification à envisager: de la famille du produit en passant par le
produit, les sous ensembles vers l’item acheté.

Il existe plusieurs types de planification dont chaque type utilise différentes méthodes (Figure
ci-dessous)
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5.2.1 Planification à la famille du produit

La méthode utilisée dans ce type de planification est l’Analyse des ressources par  atelier
(Ressource Planning) qui est l'acte d'allouer et d'utiliser les ressources (personnes, machines,
outils,, etc.) pour atteindre une meilleure  efficience de ces ressources. Elle comprend trois
niveaux de planification, du    PIC en passant par le PDP vers PDC.

5.2.2 Planification au produit

La méthode utilisée dans ce type de planification est : l’Analyse  des ressources par goulot
(RCCP : Rough Cut Capacity Planning) qui est  utilisée  pour vérifier que les ressources
nécessaires à la réalisation du PDP sont disponibles (main d’oeuvre, taux d’utilisation des
équipements, taux d’utilisation des goulets …).

5.2.3 Planification au sous ensembles

La méthode utilisée dans ce type de planification est : l’analyse des ressources par centre de
charge (Capacity Ressource Planning). Cette méthode est utilisée pour déterminer les
ressources nécessaires pour  répondre aux futures demandes de marché de flux de travail. Ce
qui conduit à la nécessité d'augmenter la capacité ou de passer à un nouveau système, flux de
travail ou processus métier

5.3.4 Planification à l’item acheté ou produit

La méthode utilisée dans ce type de planification est : le pilotage des flux de charge
(input/output control) qui consiste à estimer le besoin en ressources nécessaires.
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5.3 La relation entre les deux type de planification en terme d’horizon et par produit

La figure ci-dessous présente la relation entre les deux type de planification en terme
d’horizon et par produit.

6. Qu’est ce qu’un MRP ?

6.1 Présentation

Parmi les méthodes, le MRP « Manufacturing Ressource Planning » (MRP0, MRP1, MRP 2)

Le MRP est une méthode de planification qui permet de définir les plannings de production et
d’approvisionnement des sous-ensembles et des composants en cohérence avec le plan de
production.
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Figure 35 / QUEST CE QU4UN MRP ?

6.2 Son évolution

Le MRP est passé d’une simple méthode de réapprovisionnement à un véritable système
complet, de planification du PIC à la gestion de l’atelier.

Figure 36 : Evolution de la méthode MRP

6.3 Ses caractéristiques

La figure ci-dessous présente les caractéristiques de chaque méthode : (MRP0, MRP1, MRP
2)

MRP

Mis au point dans les années 1960 par Joseph Orlicky (Etats Unis )

Est un simulateur qui permet l’optimisation des flux en tenant compte deux
contraintes : les délais (clients) et la capacité des ressources de production

A pour objectif de définir les quantités suffisantes de produits à
approvisionner et à acheter dans un contexte de juste-à-temps

Méthode adaptée au entreprises de fabrication des produits constitués de
nombreux composants (assemblage…)

MRP0,
1964/1965
Méthode de
calcul des besoins
matières

MRP1, 1971
Gestion
intégrée des
flux de
production

MRP2, 1979
Management
des
ressources de
production
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Figure 37 / Les caract2ristiques de MRP0,MRP1, MRP2

6.4 Schéma global MRP

La figure ci-dessous présente un schéma global MRP

Figure 38 / schéma global MRP
Source J Javel 2010 page 284
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7. Après suivi toutes ces étapes de planification et utiliser ces outils, où sommes nous
arrivés ? …. Ordre de Fabrication !

Un Ordre de Fabrication…. !

Cet ordre de fabrication ou d’approvisionnement est le résultat de calcul des besoins nets11

dont les besoins sont de 02 types:

• Besoins indépendants (Aléatoires/ Externes): Des  données externes estimés par
prévision (ex, produits, finis, pièces de rechanges,….)

• Besoins dépendants (Induits /Internes) : Des données calculées (ex, MP,
Composants…)

Les données nécessaires pour ce calcul :

 Les nomenclatures permettant d’obtenir les composants de chaque produit,
 Les Délais d’obtention (Fabrication, Assemblage, Approvisionnement),
 Produits et  en cours en stocks
 Les tailles de lots de fabrication
 Le  stock de sécurité.

8. L’Ordre de Fabrication étant élaboré, avons-nous besoin d’un autre type de
planification ? ……..…. Ordonnancement !

Après suivi toutes ces étapes nous sommes arrivés  à un autre type de planification par tache
ce de L’ORDONNANCEMENT

L'ordonnancement est un type de planification par les taches consiste à organiser dans le
temps les tâches du processus de fabrication suivant les contraintes de temps et des ressources
disponibles

• L'ordonnancement  est une fonction d’entreprise (Etudes, Méthodes,
Ordonnancement et Lancement) composé de 3 sous fonctions

• Élaboration des OF: cette tâche consiste à transformer les informations du PDP
en OF;

• déterminer le calendrier prévisionnel de fabrication
• Lancement-Suivi :  distribuer aux PT les documents nécessaires à l’exécution

et au suivi des fabrications

• . L'ordonnancement utilise globalement deux techniques
• GANT: Vise à positionner les différentes taches  en fonction : des durées de

chacune; des contraintes d’antériorité et les délais  à respecter
• PERT : vise à réduire le délai de réalisation et les couts et optimiser les

ressources

11 Besoin net =   Besoin brut − Stock
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Voici un Schéma global de la fonction d’ordonnancement

Figure 39 : Schéma global de la fonction d’ordonnancement
Source :G. Javel 2010: Page 192
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CHAPITRE 3 :

PILOTAGE DE LA PRODUCTION
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CHAPITRE 3 : PILOTAGE DE LA PRODUCTION

Au terme de cet enseignement, l'étudiant sera capable de :

 Maîtriser les notions de base du pilotage en général

 Comprendre le système du pilotage de la production et ses composants

 Comprendre le processus du pilotage de l'atelier (Production Activity Control)

Concepts clés

Système de pilotage Pilotage Contrôle Ordonnancement

Pilotage d’atelier
(Production Activity

Control)
Pilotage centralisé Pilotage hiérarchisé Pilotage distribué

Pilotage décentralisé Pilotage prédictif Pilotage proactif Pilotage réactif ou
pilotage en temps réel

Systèmes de poursuite Systèmes de  régulation Pilotage de la
production par aval Goulet

Non-goulets Goulet d’étranglement Lissage de la
production,
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1. Les Objectifs du cours

Les Objectifs de ce cours sont :

o Comprendre le concept de pilotage
o Comprendre les différents types de système de pilotage
o Familiarisation les étudiants aux méthodes de pilotage d’atelier.

2. Apres un long processus de planification ou somme nous arrivés (PS, PIC,  PDC, …?
............ Piloter  un atelier !

De nombreux auteurs restreignent le pilotage de la production au pilotage de l’atelier
proprement dit et au temps réel.

3. Quel concept utilisons-nous?

3.1 Contrôle / pilotage

Contrôler ou piloter ! Pour certains auteurs c’est la même chose en termes de missions. Pour
d’autres le contrôle peut être un outil du pilotage ou une phase.

Figure 40 : Contrôle / pilotage/
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3.2. Pilotage /ordonnancement

L’ordonnancement un outil et une fonction du pilotage.

Pour certains auteurs, le pilotage de la production désigne l’ordonnancement car le pilotage
ou l’ordonnancement ont pour objet de prévoir et de coordonner l’ensemble des ressources
physiques et humaines nécessaires à la fabrication.12 Mais pour certains d’autres
l’ordonnancement présente un outil et une étape du pilotage

3.3 Pilotage d’un Système / Système de pilotage

Le système de pilotage est ce qui va contrôler et piloter le système opérant. Il se situe donc à
la tête du système d'information fixant les objectifs et prenant les décisions.13 Le pilotage
d’un système est l’acte de piloter.

4. Qu’est ce que le pilotage ?

D’après Avenier (1984), le terme pilotage industriel introduit volontairement un parallèle
entre l’entreprise et certains engins complexes.

Figure 41 : Exemple de piloter un engin (Avenier, 1984)

Plusieurs définitions du pilotage. Des définitions en termes de types; action; structure ;
domaine…etc (figure ci-dessous).

12 Voir les fonctions de l’’ordonnancement  du cours précédent

13https://www.syloe.com/glossaire/systeme-
dinformation/#:~:text=le%20syst%C3%A8me%20de%20pilotage%20%3A%20C,objectifs%20et%20prenant%2
0les%20d%C3%A9cisions.
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Figure 42 : Définitions du pilotage d’un système

5. Quels sont les types des systèmes de pilotage ?

Plusieurs typologies peuvent être présentées : vue organique , par type de finalité et par type
d’événement

5.1 Typologie vue organique : centralisé ou décentralisé hiérarchisé et distribué

Le tableau ci-dessous présente les caractéristiques de 4 types de pilotage centralisé ,
décentralisé , hiérarchisé et distribué

Tableau 4 : Les caractéristiques des types de pilotage vue organique
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5.2 Typologie par type de finalité : de poursuite ou de régulation

La figure ci-dessous présente les caractéristiques de 2 types de pilotage : système de poursuite
et système de régulation.

Figure 43 : Typologie des systèmes de pilotage par type de finalité

5.3 Typologie par type d’événement : Pilotage réactif ; Pilotage prédictif ; Pilotage
proactif.

Le tableau ci-dessous présente les caractéristiques de 3 types de pilotage : réactif ; prédictif ;
et proactif. Ces trois types présentent les étapes du pilotage

Tableau 5 : Les caractéristiques de 3 types de pilotage : réactif ; prédictif ; et proactif

6. Qu’est ce  que le pilotage d’atelier ?

6.1 Définition

Le pilotage d’atelier consiste à piloter l’exécution des plans au niveau de l’atelier à court
terme (gérer et effectuer le suivi des ordres de fabrication).
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Il désigne l’interactivité par opposition au suivi de production

Il est responsable de la conversion des plans en actions en fournissant une

Il agit en tant que module des systèmes MRP / ERP et implique principalement quatre
procédures - libération, planification, surveillance et mise à jour.

6.3 Ses objectifs

Le pilotage d’atelier permet :

 L’orientation appropriée et nécessaire.
 L’exécution du PDP,
 Le Contrôle des priorités,
 L’amélioration de la productivité,
 Minimisation des stocks et des en-cours,
 Amélioration du service client,
 ……..

6.4 Les ressources à piloter

Les ressources d’atelier pilotées sont : le personnel, l’outillage, les machines les matériaux
(Figure ci-dessous).

Figure 44 : Les ressources d’atelier à piloter

• Heures supplémentaires, transferts entre centres de charges, emploi à
temps partiel, multiples équipes...etc.

Le personnel

• Equipements et appareils spéciaux pour préparer et exécuter les
opérations.

L’outillage

• Capacités disponibles pour absorber la charge.

Les machines

• Stocks pour réaliser les Ordres de fabrication.

Les matériaux
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6.6 Les fonctions génériques du pilotage d’atelier

Après la gestion prévisionnelle, deux fonctions génériques sont à mener par le pilotage
d’atelier: Conduite et commande (Figure ci-dessous)

Figure 45 : Les fonctions génériques du pilotage d’atelier

6.7 les Activités du Pilotage d’atelier

Certains auteurs, intègrent au pilotage d’atelier la fonction d’ordonnancement (étape
préalable). Les activités de gestion d’un atelier à court terme sont donc quatre (Figure ci-
dessous).

Figure 46 : Les Activités du Pilotage d’atelier
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CHAPITRE 4 :

PILOTAGE DE LA PERFORMANCE
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CHAPITRE 4 : PILOTAGE DE LA PERFORMANCE

1. Les objectifs du cours

Au terme de cet enseignement, l'étudiant sera capable de :

 Comprendre la place du pilotage de la performance dans le processus du pilotage

 Maîtriser les notions de base de la performance

 Comprendre Quelques indicateurs de la performance

Concepts clés

2. Qu’est ce qu’un pilotage de la performance ?

Le pilotage de la performance, mesure du degré de réalisation d'un objectif, de mise en œuvre
d'une stratégie ou d'accomplissement d'un travail ou d'une activité, s'inscrit alors dans la
vision à court et moyen terme de l'entreprise

2.1. Définition de la performance

La performance est un concept multidimensionnel difficile à définir et à mesurer. Elle peut
être un résultat, un meilleur résultat, ou l’action elle-même.

Plusieurs concepts proches au concept performance : efficacité, efficience, cohérence et
pertinence (Figure ci-dessous) :

Cohérence Pertinence Efficacité Efficience

Productivité Rentabilité Indicateurs de
performance TRS

Fiabilité des
équipements Taux de rebut Tableau de

bord
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:

La figure ci-dessous présente le modèle de Gilbert14 (1980)

Figure 47 : le modèle de Gilbert 1980

2.2 Performance ou productivité

La Productivité : est la capacité de produire.

La Productivité : définit la quantité de biens ou d’articles effectivement produits par une
installation de production rapportée à une  référence, à une norme, ou à une valeur maximale.
(dic : p69)

La Productivité : est le rapport entre la quantité de biens et de services produits et la quantité
de facteur employée

La Productivité : donne une indication de l’efficacité avec laquelle chaque facteur de
production contribue au système productif.

14 Gilbert (1980)

• Lorsque l’on rapporte les résultats aux objectifs : degré d’atteinte des
objectifs

Efficacité : Atteinte des objectifs

• Lorsque l’on rapporte les résultats aux moyens, degré d’économicité dans
l’emploi des moyens mis en œuvre pour atteindre les objectifs

Efficience : Optimisation des moyens

• Qui traduit l’harmonie des composants de base de l’organisation pour
mesurer la performance organisationnelle

La cohérence

• Qui met en relation les objectifs ou les moyens avec les contraintes de
l’environnement.

La pertinence
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de facteur employée

La Productivité : donne une indication de l’efficacité avec laquelle chaque facteur de
production contribue au système productif.

14 Gilbert (1980)

• Lorsque l’on rapporte les résultats aux objectifs : degré d’atteinte des
objectifs

Efficacité : Atteinte des objectifs

• Lorsque l’on rapporte les résultats aux moyens, degré d’économicité dans
l’emploi des moyens mis en œuvre pour atteindre les objectifs

Efficience : Optimisation des moyens

• Qui traduit l’harmonie des composants de base de l’organisation pour
mesurer la performance organisationnelle

La cohérence

• Qui met en relation les objectifs ou les moyens avec les contraintes de
l’environnement.

La pertinence
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:

La figure ci-dessous présente le modèle de Gilbert14 (1980)

Figure 47 : le modèle de Gilbert 1980
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Alors, la Productivité peut assimiler à un indicateur de performance (temps d’exécution,
quantité d’opération, quantité de ressources utilisé).

La productivité peut être améliorée 15 en terme :

 Du produit
 Du processus de production
 Du facteur humain
 De l’organisation de la production

Améliorer la
productivité
consiste à
améliorer :

Figure 48 : Comment améliorer la  productivité ?

2.3 Performance ou rentabilité

La rentabilité : est le rapport entre la quantité de biens et de services produits et la quantité
de facteur employée (capital ou facteur humain)

La rentabilité : Elle donne une indication de l’efficacité avec laquelle chaque facteur de
production contribue au système productif

La rentabilité : peut prendre plusieurs types : rentabilité économique, financière,

La rentabilité présente un indicateur de performance

15 Améliorer la productivité ne signifie pas uniquement produire plus vite à un poste de travail
mais consiste à diminuer globalement le cycle de fabrication des produits. (G. Javel 2010)

• Par exemple : Améliorer la conception du produit : utiliser de
nouvelles matières premières…etc.

Le produit

• Par exemple: Utiliser de nouvelles méthodes de fabrication…etc.

Le  processus de production

• Par exemple : Former la main d’œuvre à de nouvelles
techniques pour être plus flexible dans son travail.

Le facteur humain

• Par exemple : Eviter les ruptures de flux de production,
réorganiser les ateliers pour diminuer les temps de transfert ;
redéfinisse la politique de lancement en fabrication et de
transfert des pièces…etc.

L’organisation de la production
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6. Quel sont les Indicateurs à utiliser dans le pilotage de la performance ?

La performance peut être appréciée de manière qualitative ou quantitative à travers la
construction d’outils de mesure adaptés aux spécificités du contexte et aux spécificités de
l’organisation elle-même (Tableau ci-dessous).

Tableau 6 : Les Indicateurs de la performance
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7. Quels sont les outils du pilotage de la performance ?

Le tableau de bord est l’outil de pilotage privilégié du  management

Figure 49 Les outils de pilotage de la performance

8. Quelles sont les méthodes du pilotage de la performance ?

Plusieurs Méthodes sont utilisées. Parmi ces  Méthodes KAIZEN, KANBAN , JAT, OPT,

SMED…16

16 Voir chapitre 5
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CHAPITRE 5 :

LEAN MANUFACTURING (QUELQUES METHODES
DU PILOTAGE DE LA PRODUCTION)
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CHAPITRE 5 : LEAN MANUFACTURING (QUELQUES METHODES DU
PILOTAGE DE LA PRODUCTION)

1. Les objectifs du cours

Au terme de cet enseignement, l'étudiant sera capable de :

 Maîtriser les notions de base de Lean manufacturing

 Comprendre Quelques méthodes d’amélioration du pilotage de la production : le

KANBAN , JAT, OPT, SMED…

Lean
manufacturing Kanban Goulet

Non-goulets Goulet
d’étranglement JAT

SMED OPT
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2. Qu’est ce que Lean manufacturing ?

Le terme Lean, qui signifie mince ou allégé en français est apparu en 1990 aux États-Unis,
suite à la publication du livre The machine that changed the world, de J. Womack, D. Jones et
D. Ross.

Le Lean est une philosophie japonaise de gestion et une méthode de d'organisation du travail
inspiré du système de production de Toyota. Il vise l’amélioration de la performance de
l’entreprise.

Le terme est passé du Lean manufacturing au Lean management. Le Lean manufacturing
est une méthode d'optimisation de la production industrielle. Par contre le Lean management
va au delà de la production.

En Lean manufacturing Huit (08) grandes familles de gaspillages sont distinguées:

1) La production excessive
2) Les stocks excessifs (gestion des flux)
3) Les défauts
4) L’étape sans valeur ajoutée
5) Les temps d’attente
6) Les mouvements inutiles
7) Les déplacements inutiles
8) La sous-utilisation des compétences

Aussi, plusieurs méthodes sont utilisées pour éliminer ces gaspillages :

3. Quels sont ses principes ?

Les principes du Lean manufacturing sont présentés dans la figure ci-dessous :
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Figure 50 : Les principes du Lean manufacturing
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4. Quelles sont les méthodes du Lean manufacturing ?

Le Lean est un ensemble d’outils et de méthodes d’où dans chaque domaine on trouve une
panoplie de méthodes (Figure ci-dessous)

Figure 51 : Les méthodes du Lean

Dans ce cours nous présentons 4 méthodes d’assurer la continuité du flux de produits et
d’améliorer le pilotage d’atelier (figure ci-dessous)

Figure 52 : Quelques méthodes d’amélioration du pilotage de la production

Concernant  les
flux

VSM

Le diagramme
spaghetti.

Kanban

Les types
d’implantation

.....

Concernant Le
poste de travail

Les méthodes du Lean
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4.1 KANBAN

Le Kanban est une méthode de gestion de la production en flux tendus. Elle permet de
contrôler visuellement le flux de travail (Figue ci-dessous).

Figure 53 : Présentation de la méthode Kanban
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Pour appliquer la méthode Kanban il faut respecter plusieurs règles.17

Figure 54 / Le fonctionnement du KANBAN

17 Pour plus de détail voir : Kanban, spécifique, CONWIP et le Kanban générique,
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4.2 Le Just à temps (JAT)

Le Just à temps (JAT) est une méthode de gestion de la production en flux tendus. Elle permet
de coordonner le système de production en fonction des commandes et non des stocks, en
produisant ou en achetant dans le délais la quantité et la qualité demandées (Figue suivante).

Figure 55 : Présentation de la méthode JAT
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Le JAT nécessite des modifications organisationnelles préalables.

Figure 56 : Les problèmes organisationnels de mise en place du JAT
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4.3 SMED

Cette méthode consiste à réduire au minimum le temps  des réglages  internes et atteindre le
temps optimal.

Figure 57 : Présentation de la méthode SMED

4.4 OPT (Optimized Production Technology)

L'OPT une méthode de la gestion de la production par contrainte. Elle permet de faire un
meilleur équilibrage des flux sur toute la chaîne de production.

Goulet: Ressources dont la capacité est inférieure ou égale à la  demande du marché;

Non-goulets: Ressource dont la capacité  est supérieure à la demande du marché;

Goulet d’étranglement : Ressource de production, quelle qu’elle soit, dont la capacité de
production ne permet pas de répondre aux besoins du marché
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Figure 58 : Présentation de la méthode OPT
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