-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

déduire .
plus crlthu

4?1929””

JL l l;uﬂD

lﬂnﬂhﬂtmi

= "||. ‘.-’

I 1 Dlaqnostuque

projets.-

début Janvier.

j"||j"|[_“1r'“1 'rlh.- ,:"::' N{0{R a(n 0 (a|N {8

br)rmance pour chmsur les'- principaux axes de développement de notr

Afln de mleux vnsuallser Ies dn‘ferents prolets du Delphi, nous avons été amenées a faire un
étude’ sur les dlfferences entre les suit- par-ventes et les commandes clients des différen

Ce tableau présente les commandes client et les outputs de chaque projet, de Décembre au

Week48

Week49

Week50

Week51

Week52

Weekl

MCours.com

é

2

t.s



Sous Familles | C.S Out. | CS| OutfCS Out | CS Out| CS oOut|CsS Out
A58 Principal | 1825 1485 14701314[ 1200 898 | 1400| 1425 980 81p 10%a134| -827
A58 Comp 0 211 174 102 0| 16 0 0 0 D D 0 3p6
|
TOTAL 1825 | 1696 | 1644| 1416| 1200| 1065 | 1400 | 1425 | 980 | 812 | 1020|1134 -521 | !
|
T8 Habitacle | 3220 2841 33§®424|3080( 2836 | 2838| 2936 1449 1352622|2364(-844 | !
T8 Principal 3048| 265 282627192958 2574 | 2574 2344 1480 1242376|2390| -1310] |
|
T8 Principale :
Complémentaire] 252 | 333 | 180 179 36| 23} 72 73 0 ) 1p2 415 34
Hybride :
|
TOTAL 6520 | 5832 | 6394 6322| 6074| 5647 | 5484 | 5352 | 2929 | 2619| 5190| 4969| -1850 | !
|
A9 4788 | 4792| 54016379(4430| 3855 | 5586 5629 1950 1535088(5631( 588 | !
T9 0 40 | 117 3300 232 1794 114 22 0 b 204 189 490
|
T9 STTD 448 | 552 320 239 384 27 383 55 ) 0 $60 B8BI15 ||
TOTAL 5236 | 5384 | 5844| 6948| 5046| 4308 | 6085 | 6412 | 1950 | 1551|5652| 6203| 993 | |
|
Tableau 3: Les commandes client et les outputs durant lds dézembre et debut de janvier |
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Le diagramme suivant nous présente les différeats les C.S et les Out Put des différents 5
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D’apres ce graphe on remarque que toutes les &msbint en dessous ou bien au-dessusde la
valeurs 0 qui représente le cas idéale de la diff& entre la commande client et les out put :
cela veut dire soit une sur production pour lesdamilles qui ont une différence positive ou
bien unevaleur négative pour les sous familles miisont pas capable de satisfaire les
besoin client.
Le fait de ne pas satisfaire le client peut capieieurs problemespar exemple :

& Etreobligé de payerdes pénalités pour la sociéétels

& Dbien pire, on peut perdre le projet et le clemtmémetemps
Voyant ces problemes fatals nous avons décidé aailler sur le nom«capabilité»des
processus sur la satisfaction du client.Vuque péempolitiques de Delphi que le client est
unroi.

[l. Présentation du projet PSA T8

[I.1 Diagnostic de la zone T8 Principale :
Gérer une production consiste entre autres a agameés flux physiques des produits a
travers des moyens de production. Une bonne imgdlantdoit permettre d’optimiser les flux
de production mais aussi gagner de I'espace etapauite pouvoir intégrer les nouveaux
projets, en veillant a satisfaire les contraintes dtandards d’ergonomie afin de rendre
agréable I'environnement du travail.

[I.2 Présentation du Projet T8 Principale :

Le Projet T8 représente le plus grand projet dansotiété DELPHI, et a qui on accorde la
plus grande importance et plus de ressources, xlexigences du client PEUGEOQOT, en ce
gui concerne la qualité du cablage et la cadenda geduction pour répondre au besoin du
marché. La famille T8 principale est le projet qansiste a produire le cable reliant le moteur
de la voiture et le tableau de bord.

1.3 Modeéle du Projet T8

La Peugeot 3008 est une voiture du constructeonaaliile francais Peugeot. Il s'agit d'un
véhicule de type crossover, a mi-chemin entre unaspace compact et un SUV. Sa sortie
commerciale a eu lieu le 30 avril 2009. Sa premigésentation sous forme de concept car
nommeé Prologue est réalisée au Mondial de I'autdendb Paris 2008.



I1.4 Description du flux de production :

Les postes ou on effectue les opérations d’émss(€’est I'union a l'aide d’'une agrafe de
deux conducteurs ou plus pour assurer la contirliétrique) pour alimenter par la suite les

cellules kitting.

Les cellules de kitting sont des structures quitieonent des fils et des composants entrant
dans la composition d’un kit (petite partie du €ll#t un tableau de préparation du kit qui
sera monté par la suite dans la chaine d’assemblage




La chaine principale (Main) est la plus grande cbala la zone T8 Principale, elle consiste a
faire 'assemblage Finale du cablage, cette dexrast alimentée par le sous ensemble ainsi
gue les cellules de kitting

Cette chaine comporte 14 tableaux montés sur caeuwdpurnant a une vitesse déterminée,
et chacun des opérateurs occupe un poste sur laectlans lequel il effectue une tache
spécifique selon le mode opératoire attribué apamte.

Le processus Pur a pour but de faire monter urt pigtanchéité sur le cablage a travers
l'injection d’'une matiere (Isopolyome) dans des fesu puis alimenter un convoyeur qui
porte le cablage jusqu’au banc électrique.

Le banc électrique veérifie successivement toutes ftactions assurées par le cablage
électrique ainsi que ses composantes en affichannessage qui indique la validité des
faisceaux et imprime automatiquement une étiquitteCE que I'opérateur doit coller sur

'emplacement spécifié

Le poste contention s’assure de la compatibilitéecles cotations du cablage et les cotations
Définis sur le plan et vérifie ainsi la présencdaldes les composantes définies sur le plan.



» Emballage

Dans ce poste on met un emballage au céblage s$alonéthode prédéfinie dans le
modeopératoire et en suite on le met sur des palpu'ur étre livré au client.

I11.5 Lay Out de la zone T8:

II { : L e i i ool R
e
| |

[
| J 3!

o E.._EE.:H_.J == [ i
X = g--i:qw: }
5 Fﬂ"'-::ﬂ;}' esdioesadinsotiiradiinsed " 1l
' JiE B T [ < I y
Se—=c == _—.1.51.75{ ___________________ I

La figure on dessus nous représente les différesbes familles de la zone PSA T8
(Principale, Habitacle),qui est encadré en oraaigm rouge la chaine T8 principale.

[l. Détermination du probléme:

La détermination du probléme est la premiéere édajpanchir vers une bonne résolution. On
se sert de la méthode QQOQCP pour cibler notrmpltiactions.

[1I-1 Définition _de la méthode QQOQCP[1]




La méthode QQOQCP est un aide-mémoire pour cegfpation. Il sert a identifier le
probléeme dans son ensemble a partir de 6 questions

Qui est concerné : responsables, acteurs,

* Quels sont les personnes, services et sites oogs@ar la situation ?
* Qui est acteur, responsable ?

* Quelle est la fonction impliquée ?

De Quoi s’agit-il : objet, méthodes, opérations, ..

* Quels sont les éléments, actions, opérationsaactérisent la situation ?
* Qu’est-ce que c'est ?

* Que fait-on ?

Ou le probleme apparait-il : service, atelier, psyc..

* Ou se passe la situation, a quel endroit ?

* Dans quel milieu ? A l'arrét, pendant un déplaeatnun transport ?
* Dans quel service, a quel poste de travail ?

Date, durée, fréquence, planning, ...

* Quand se passe la situation : date, mois, jaste ... ?
* Quelle est sa fréquence, a quel moment se praduit
* Depuis quand le probléme a-t-il été découvert ?

Moyens, matériels, procédure, maniere, ...

* Comment se déroule la situation ?

* De quelle maniere : procédures, instructions, atites ?
* Avec quel outillage, quelle machine ?

A chaque question, se demander pourquoi ?
* Pourquoi réaliser telle action ?
* Pourquoi respecter telle procédure ?

[11-2 Application du QQOQCP

Le probleme sera d’autant mieux défini si on peutHiffrer a I'aide d’indicateurs qui
LeSynthétisent.
Le fait de répondre a ces questions permet detdéf@mbléme et cerner.

- Méthode de production du Projet T8 Principal.

- Usine Delphi.

- Capabilité du proces et flux.

- Apprét implémentation de la fenétre novembre 2013.

- Assurer le volume.
- Réduire les colts de production.

- Des heures sup pour compenser la production.
- Ajouter des opérateurs pour assurer la connexite egellule ou niveau de




proces.

IV. Indicateurs de Performance QVC
IV-1 définition :

» Q: Qualité
v les accidents de travail:

v' FTQ (First Time Qualité):
Nombre des défauts par million

PR ]
| - - - - .
| FTQ _Total des défaute détects aux postes de contrdle % 1.000.000 :

Total des cébles contralss

e e o+ e e o + — t — t —t —t — — — — — — — — — .

v" Réclamation client :

C’est le nombre des réclamations communiqués ag nbent
v' Taux d'arréts (%):

Temps d'arréts

¥ 100

' Taux d’arrét = :
[ Tempe de présence I
» V:Volume
C’est le niveau de respect de planning en deux:flux
*|'ordre
* Quantité planifié
» C: Codt
Pour le cout on a quatre indicateurs de performance
v Headcount:
IL faut distinguer entre :
* Effectif méthode = effectif définie par I'ingénie
* Effectif réel =effectif méthode + les polyvalent
* Effectif réel courant = effectif réel + excés
v' Taux d’absentéisme(%)

S
: : - |
'Taux d’absentéisme Zmps d sbsentéizme 4 hh
I Temps de présence |
. =

v’ Efficience (%) :



i ] _Les heures produites I

- Efficience — X 100,

! Les heures payees |

e e
Les heures produites= TC X nombre des cables prodi effectif méthodes
Les heures payées = Temps de présence X efféeti€ourant

: Déchet Nivaau de dén:he1.: en gramme :

L Effectif |

IV.2 Recherche des problémes on utilisant ses iruditeurs :

Aprés une réunion avec les différents personnelsrdjet T8 principal on a décidé de traiter
lesaxessuivants:



Ve ™ , _ - )
[+ Onmapas encore ' COLLECTION + Grand nombre de changement ' PRIORITES ]
assuré le voluine ce qui DES DONNEES de temps cycle
cause l'arret de ligne * Volume n’atteind pas I"objectif final :22 * Gaspillage du temps lors de * Assurer le
chez le client cables /heure objectif défini 30 cables / e volume
* Production pas stable heure. ) + Grand nombre des opérateurs * Réduire les couts
pas I’objectif signe par quel’objective tracer est de 92%. * Temps perdu dont I"attente de
la direction « Nombre d’opérateur éléve - définition 62 la consommation des epissures
SYMPTOMES opeérateurs par contre le nombre DIAGNOSTIQUE

d’opérateur existant est de 70 operateurs. \_
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En visualisant les diagnostiques collectés des dernier mois sur les différentes chaines des projets PSA. On a remarqué que la famille ;T8 €
précisément T8 principal, et la plus concerné. Dont on a choisi de travailler sur cette chaine, pour se faire on a essayé d’optimiser ses indicateur d
performance : i

# |e volume (diminution des changements des temps cycle)

# |e cout (Optimisation de flux de production).
L’amélioration de ces derniers et leurs optimisation serrant I'objectif des chapitres qui suivantes.
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