Nomenclature et nomenclature arborescente - Exemple

Nomenclature : decomposition d’un produit en sous-ensembles, pieces
elémentaires et matieres premieres, avec le nombre d’unités de chaque
constituant necessaire a la fabrication d’une unité de produit fini.
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Gamme opératoire

La gamme de fabrication (ou gamme opératoire) d'un article
est la liste ordonnée des opérations a effectuer pour amener
le produit dans son etat final. Les opérations de la gamme
comportent :
1. Le poste sur lequel doit se dérouler la tache
2. Le temps fixe

3. Le temps unitaire
4. Le temps de transport/transfert
5. Des commentaires

N° Opé° | Poste Opération type Tps fixe | Tps unitaire | Commentaires
10 TRUMPH 3030 Poinconnage 0.35 0.0303 Programme Machine 92000701
20 Percage / Taraudage | Percage 0.30 0.0900 13 93.4 Fraises a 90° d'apres Norme DIN74 Am3
30 Ebavurage Brossage 0.00 0.0100 Brossage des faces non protégées si nécessaire
40 Presses plieuses Pliage 0.60 0.0350 Pliage suivant Plan 92000701
50 Contréle interne Contrble Agent Qualité 0.00 0.0000 Contréle de Fabrication
60 Emballage Emballage 0.10 0.0500

http://pagesperso-orange.fr/gpao.net/gamme.htm




Gamme opératoire et mesure des temps standards

Il existe a ce jour deux grandes familles pour définir ces temps :

—> La mesure directe : mesurer une succession de taches réalisees par
un exécutant sur un poste de travail existant.

—> Les temps prédéetermineés : il faut decomposer chaque geste
elémentaire réalisé par un executant. Ces gestes elémentaires sont
codifiés par des lettres. Ensuite il suffit de trouver le temps
correspondant a cette activité dans une table de temps predetermines.

Frank Bunker Gilbreth, Sr.
(né le 7 juillet 1868 —
déecedeé le 14 juin 1924)

a N Methods-Time Measurement

http://www.prismconseil.fr/site/index.php/Temps-predetermines/



Gamme opératoire et mesure des temps standards
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https://www.dmtm.com/index.php?lng=14

La courbe d’apprentissage

« la division du travail, en réduisant les taches
de chaque ouvrier a une simple opération, et en
faisant que cette opération soit la seule gqu’il ait a
effectuer durant toute sa vie, va nécessairement
accroitre tres largement sa dextérité »
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La courbe d’apprentissage

La répétition des mémes operations engendre
une meilleure connaissance de celles-cl.

Formalisation :
la durée de réalisation diminue d’un pourcentage constant
chague fois que le volume de production double.

[’ensemble de I’entreprise apprend :

Courbe d’expérience



La courbe d’apprentissage
Soit a le taux d’apprentissage :

T,=T, T, =100

T,=T,*a T,=T,*08=280
T,=T,*a=T,*a’ T,=T,*08=T,*08% =64
,=T,*a=T,*a> T,=T,*08=T,*08°=512

Ln(N)

en posant N = 2", on obtient n= LNn(2) et donc :

Ln(N)

L
T =T * Ln(2) — T % n(a%n(Z)
N - 1 a - Tl N



La courbe d’apprentissage

Représentation graphique
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La courbe d’apprentissage

Exercice 1 : la production de la premiere unite¢ d’une locomotive diesel
demande 50 000 heures. Avec un taux d’apprentissage de 80 %,
combien de temps sera nécessaire pour produire la quarantieme ?

Ln(0.8y
T,, = 50000 * 40 n(2) = 15248 heures
=& =

Exercice 2 : un sous-traitant d’ Airbus pour les volets d'atterrissage a
constate qu’il lui avait fallu 2 500 heures pour produire le premier et
500 pour le 165%™, Quel est le taux d’apprentissage de ce processus ?

Ln(N)
T,=T,*a /"?

500 = 2500%a

Ln(2)

(500 Ln(165)
a=( /2500)
a =0.80373 ~ 80.37%

Ln(2)/Ln(165)~0.135753



La courbe d’apprentissage

Exercice 3 : la société XYZ a collecté des informations concernant la
production de I’un de ses nouveaux produits. Théoriquement, une ligne droite
doit lier X Ie Log du rang de 1’unité produite (X=Ln(N)) a Y le Log du nombre

d'heures requis pour la production de la N*¢™e unité (Y=Ln(T,)).
A I’aide des informations présentées ci-dessous, déterminer T, et a.
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Analyse typologique des produits

| a variéeté

Pourquoi Comment

http://www.citroen.fr/citroen-ds3/personnalisation/#/citroen-ds3/personnalisation/
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Analyse typologique des produits

La variété
Produits finis

I

Matieres premieres et composants



Analyse typologique des produits

Produits finis
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Choix du processus
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Choix du processus - Projet

EEEI e
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e el JOBS

© ROPA ARCHITECTURE

COLLEGE RAMEAY - VERSAI

: UFR MEDECINE PHARMACIE - BESANGON (25)
OTE INGENIERIE

BUREAU D'ETUDE TECHNIQUE

A mﬂ'— Construction de la 2éme tranche de I'UFR des Sciences
MAlTRE D'CEUVRE F g e Médicales et Pharmaceutiques
ECONOMISTE 5= |

Patrick LULLIN
PRESIDENT

Créé en 1962, OTE. Ingénierie, bureau d'études Lire Ia suite 0
pluridisciplinaire, s'est constitué en société d'ingénierie
privée dont le capital est principalement détenu par les 19

actionnaires actifs au sein de la société. PROJET ZENITH - OBERNAI (67)

O.TE. Ingénierie est identifié comme un spécialiste de la )
construction de batiments publics, tertiaires et industriels de w Pose de la premiére pierre en présence d'OTE
haute technicité, reconnu dans tout le quart nord-est de la Ingénierie, Mandataire du projet.
France

I 3 entant en
La diversité de ses références témoigne du savoir-faire LT n uisent leur Centre
acquis dans ce domaine. En outre, O.T.E. Ingénierie a (e wet 4 2 c éve mondial au sein d'un
fortement développé ses activités dans les réalisations p— :
publiques et hospitaliéres

d'Obernai

Lire la suite @

Outre la qualification d'ingénierie infrastructures et batiments,
O.TE. Ingénierie apporte des compétences fortes dans le
domaine de I'environnement, autour d'un docteur-ingénieur et

dans le domaine de la sécurité, avec plusieurs préventeurs. AMENAGEMENT ESPACE ABBATUCCI - HUNINGUE (68)



http://www.ote-ingenierie.com/fr/OTE-Ingenierie-bureau-d-etudes-pluridisciplinaire-158.html

Choix du processus — Processus individualisé

LA SOCIETE NOS RERALISATIONS CONTRCT PLAH

B-g

Concevez, nous reallsons '

% Pas de bureau d’études...

Créée en 1992, CEFIMECA est une société de mécanique de

précision spécialisée dans le domaine médical.
En effet, selon des projets congus par nos clients, nous fabriquons différents
modéles d'implants ou ancillaires.

La qualité de nos prestations, dans une Spécialité particuliérement
exigeante en rigueur, précision, réactivité et
| confidentialité, fait de Céfiméca une société en plein développement
qui sait, jour aprés jour mériter la confiance de ses clients.




Choix du processus — Traitements par lots
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Choix du processus — Processus integré
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Choix du processus — Processus continus
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Choix du processus par type de « commande client »
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INTRODUCTION to Operation Management
4e, Schroeder



Choix du processus par type de « commande client »
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Choix du processus par type de « commande client »
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Choix du processus par type de « commande client »
Point de personnalisation
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INTRODUCTION to Operation Management
4e, Schroeder



Matrice produit — processus

A : Produit unique
B : Tres faibles volumes et faible standardisation
C : Faibles volumes et produits multiples
D : Volumes importants, quelques produits principaux
E : Trés forts volumes et standardisation totale
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