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(Sommaire) 

La pression crée sur les entreprises nord-américaines par la mondialisation des 

marchés avec des délais de livraison plus courts, des prix très compétitifs, une 

clientèle de plus en plus sélective et informée et la venue des marchés 

émergents, telle l'Asie avec une main d'œuvre à faible coût, est si forte que les 

entreprises nord-américaines sont à la recherche de recettes miracles qui leurs 

permettront de demeurer compétitive et de survivre. 

Un des objectifs de la recherche est de faire la lumière sur les dimensions de la 

chaîne de valeur et l'approche du Lean Manufacturing. Il n'existe pas de recette 

miracle. Une approche structurée avec les outils adéquats demeure la meilleure 

méthode disponible. 

La présente recherche étudie l'application d'outils et différentes stratégies 

manufacturières. Elle regarde l'apport et l'influence de ces derniers sur un 

système manufacturier, plus précisément, l'assemblage d'appareils 

électroménagers. 

La raison de la recherche vient du désir de l'entreprise d'améliorer sa position sur 

le marché nord-américain et de demeurer compétitive en réduisant les coûts 

manufacturiers (fabrication et assemblage) des appareils dont elle a le mandat 

d'assembler. L'entreprise désire également augmenter la capacité d'assemblage 

totale de l'usine sans effectuer aucun changement majeur à ses chaînes de 

montage. 

La conclusion du rapport démontre que la standardisation des tâches et des 

méthodes de production améliorent considérablement le rendement des 

employés et optimise l'assemblage des produits en réduisant des tâches 

répétitives sans valeur ajoutée et minimise les inventaires. 
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Chapitre 1 : Définition du projet 

1.1 Introduction 

La globalisation des marchés a amené une concurrence de plus en plus 

agressive et omniprésente. Ces marchés sont en continuelle effervescence et 

les entreprises doivent se battre pour augmenter leurs parts de marché ou tout 

simplement tenter de les conserver. La réduction des marges bénéficiaires et les 

exigences clients qui demandent à avoir un produit le plus adapté possible à 

leurs besoins sont les principaux éléments qui incitent les entreprises 

d'aujourd'hui à revoir continuellement leurs façons de faire. Elles cherchent par 

tous les moyens à réduire leurs coûts d'opérations et d'offrir un produit de 

meilleure qualité à moindre coût. Les exigences d'aujourd'hui font en sorte que 

les entreprises doivent être performantes à tous les niveaux. Elles se doivent de 

se munir des meilleurs outils de gestion qui leur permettront de demeurer 

compétitives pour affronter un marché des plus compétitif. 

D'ailleurs, Zhang, Vonderrembse et Lim (2000) rapportent les faits et énoncés de 

Huber (1994) et Jaikumar (1986) : Compétition globale, changement 

technologique et clients exigeants sont à créer un environnement de 

connaissances accélérées, turbulent, complexe et incertain. Pour répondre aux 

demandes, les entreprises cherchent à accroître leur flexibilité c'est-à-dire 

!'habilité de l'entreprise à rencontrer l'augmentation de la variété des exigences 

du client, et ce, tout en gardant les coûts, les délais, les perturbations 

organisationnelles et les pertes de performances au minimum ou presque à zéro. 

Cette flexibilité est un critère de première importance puisque ceci aide les 

entreprises à réaliser l'avantage concurrentiel en permettant une réponse rapide 

et efficace en matière de coût et en fonction des exigences spécifiques des 

clients (Gerwin (1993), Gunasekaran (1999), Yusuf et al. (1999)). 
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1.2 La problématique 

Cette recherche est réalisée dans une entreprise oeuvrant dans le secteur des 

appareils électroménagers. Cette entreprise est présente dans plusieurs 

secteurs d'activités, dont la fabrication, l'assemblage manufacturier et les 

services. Son principal champ d'activité est l'assemblage d'appareils 

électroménagers. Elle offre également des services de recherche et 

développement, de service après-vente, de distribution de pièces de rechange et 

de distribution (pour le marché canadien) de produits finis de marques 

exclusives. 

L'usine de Montréal a pour principale activité l'assemblage de deux types 

d'appareils (sécheuse et lave-vaisselle). L'usine est présentement en plein 

projet d'augmentation de capacité pour les modules d'assemblage de sécheuse. 

Avec une augmentation de capacité, il y aura une augmentation du volume de 

pièces qui circulera dans l'usine et par le fait même sur les modules 

d'assemblage. Le degré de complexité des modèles varie selon la technologie 

et les options ajoutées. Ce degré de complexité est une indication de la variété 

des pièces utilisées. 

Ce projet s'effectue avec les installations actuelles et l'espace actuel. L'espace 

libre étant inexistant, il devient un élément restrictif et recherché. 

Les dirigeants sont confrontés à réduire leurs coûts sur une base annuelle. Ils 

cherchent à identifier les opportunités qui leurs permettront d'optimiser 

l'assemblage des produits. La productivité deviendra le principal point d'intérêt. 
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1.3 Définition de la cible 

Cette recherche a trois cibles distinctes. 

1. Elle a pour cible première de démontrer l'importance de bien définir la

raison d'être d'une entreprise par la schématisation de sa chaîne de

valeur.

2. Elle cherche également à mettre en perspective la nécessité de bien

comprendre cette chaîne de valeur, et de pouvoir identifier ses

compétences et son noyau d'activités.

3. Finalement, elle cherche à informer sur les différentes philosophies

manufacturières et approches qui permettent d'identifier les

opportunités de réduction de coût et d'amélioration des processus.

1.4 Énoncé du problème 

La productivité des entreprises manufacturières nord-américaines, et plus 

particulièrement canadiennes, est la préoccupation première des dirigeants 

d'aujourd'hui. Les entreprises désirent réduire leurs coûts sans trop investir. 

L'entreprise d'aujourd'hui doit ainsi se réinventer afin de demeurer compétitive. Il 

existe une panoplie de philosophies, d'approches et d'outils qu'il est difficile de 

cerner lesquels s'appliquent à son environnement. 

De plus, les entreprises sont souvent victime de leur propre succès. Elles ont 

une croissance rapide, même fulgurante et effectuent des modifications 

ponctuelles sans évaluer les effets sur l'ensemble du système. Elles finissent 

par perdre le contrôle de leur environnement par l'ensemble de ces modifications 

et l'ajout de correctifs ponctuels qui pallient à des problématiques d'intégrations 

non compatibles. 
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1.5 But de la recherche 

Le but de la recherche est de développer une méthodologie qui permettra 

d'augmenter la capacité d'assemblage de l'usine avec les installations actuelles 

et sans investissement majeur. 

1.6 Objectifs de la recherche 

Pour atteindre le but énoncé, les objectifs sont les suivants 

1. Définir les éléments de bases de la chaîne de valeur de l'entreprise.

2. Comprendre la chaîne de valeur de l'entreprise et identifier les

compétences (forces) de l'entreprise.

3. Identifier et exposer les opportunités de gain en productivité par l'analyse

des éléments à non-valeur ajoutée.

4. Démontrer la relation entre l'élimination des gaspillages et les gains en

productivités.

1.7 Limites 

La disponibilité des fonds ou un retour sur l'investissement jugé non rentable 

pour l'entreprise sera des facteurs déterminants concernant l'implémentation de 

la stratégie suggérée. 

1.8 Délimitations volontaires 

L'entreprise possède plusieurs lignes d'assemblage. Il y a une chaîne de 

montage pour les lave-vaisselle et six lignes d'assemblage pour les sécheuses. 

Les lignes d'assemblage principales pour les sécheuses ont, comme 

désignation, les lettres A, J, K et L. Ces modules sont le module A (ligne 

asynchrone) et trois modules de configuration identique J, K et L (ligne 

synchrone). La recherche se limitera aux modules d'assemblages de sécheuses 
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dites standard. L'analyse se concentre sur un des quatre modules d'assemblage 

des sécheuses. 

Les deux autres modules non étudiés assemblent des modèles non standards : 

un module pour un modèle réduit dont la plate-forme est distincte et nécessite sa 

propre chaîne de montage. Le second module est pour l'assemblage manuel de 

deux modèles à très bas volume, hors dimensions et d'une grande complexité. 

Pour les besoins de la recherche, certains éléments limitatifs seront ignorés. 

Élément 1 : Les modèles au gaz demandent un surplus de main d'œuvre par 

rapport aux modèles électriques. L'entreprise a donc pris comme décision de 

dédier un module à l'assemblage des modèles au gaz. 

Élément 2 : La livraison de tambour en acier inoxydable est seulement possible 

sur un seul des modules, module L. 

Élément 3 : Les sécheuses avec un tambour nécessitant la technologie « Quiet 

Pack » ne peuvent être assemblées sur le module A. 

Élément 4 : Les modèles non standards ont des sous-assemblés produis dans 

des cellules non rattachées aux modules. Ceci entraîne une utilisation de main 

d'œuvre supplémentaire qui s'avère très peu efficiente et efficace. 

Ces éléments sont des contraintes induites par des décisions stratégiques des 

dirigeants de l'entreprise. Une analyse indépendante sera nécessaire pour 

évaluer leur impact sur la flexibilité des modules d'assemblage dans un contexte 

d'augmentation de capacité et l'introduction de nouveaux modèles qui diffèrent 

de la plate-forme commune. Ces éléments pourraient affecter grandement la 

stratégie d'augmentation de la capacité. 
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1.9 Pertinence et originalité 

Cette recherche permettra à l'entreprise de se familiariser avec le concept de la 

chaîne de valeur et la philosophie du « Lean manufacturing » et les opportunités 

que celle-ci permet d'identifier. 
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Chapitre 2 : Recension des écrits et cadre théorique 

2.1 Concept de la chaÎne de valeur 

Depuis sa conceptualisation en 1985, la définition de la chaîne de valeur a été 

réécrite mainte fois et a subi plusieurs transformations depuis le temps. Les 

sections suivantes reprennent le concept à ses débuts et revoient les définitions 

de bases et les distinctions à retenir sur le concept de la chaîne de valeur. 

2.1.1 Introduction 

Porter (1985), considéré comme étant le père et le gourou du « Value Chain »,

argumente que pour les entreprises aient du succès dans un marché ouvert et 

compétitif, elles doivent se positionner comme étant des leaders au niveau coût 

ou se distinguer au niveau de leurs différenciations. Ainsi, Porter (1985), en 

1985, a introduit et développé le concept de la chaîne de valeur afin de permettre 

aux entreprises d'analyser leurs activités pour mettre en valeur justement leur 

leadership au niveau coût ou selon leur différenciation. 

De son côté, Ensign (2001) mentionne que pour être utile, l'analyse de la chaîne 

de valeur se doit d'être une méthode qui dissèque l'entreprise en activités et ce, 

en fonction de comprendre leur impact individuellement et collectivement sur 

l'unité d'affaire. McGuffog (1997), lui, indique que l'accord sur les objectifs 

fondamentaux de l'entreprise (ou de l'organisme) est un élément essentiel et le 

point de départ pour le succès de l'application de la gestion de la chaîne de 

valeur. 

Gunasekaran (1999) ajoute que les entreprises sont à se restructurer et procéder 

à une réingénierie en réponse aux défis et demandes du 21 ième siècle. 

Backhouse et Burns (1999) poursuivent en indiquant que les compagnies 

aujourd'hui se restructurent afin de développer une organisation mondiale 
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(globale), elles sont stimulées à développer une compréhension claire de leur 

noyau d'activités et de faire sous-traiter les activités périphériques. 

Dans le même ordre d'idées, Golden et Powell (1999) expliquent que les 

compagnies maintenant s'affrontent intensivement dans un environnement très 

compétitif. Toutes les entreprises croient que leur marché devient de plus en plus 

exigeant. Le minimum de requis, pour que les entreprises soient compétitives, 

sont qu'elles doivent être efficiente au niveau des coûts et la qualité. Ils 

rapportent également qu'il est impératif que la flexibilité soit la nouvelle bataille 

pour demeurer compétitive (De Meyer et al. {1989)) et ce qui fût démontré par 

Lambert et Peppard (1993) eux qui ont écrit: « Il est reconnu que la vitesse de 

réponse, la flexibilité et l'innovation sont des attributs clés pour les entreprises 

ayant du succès. »

Finalement, Zhang et Cao (2002) décrivent que la globalisation des marchés, le 

changement rapide des marchés, le cycle de durée de vie des produits diminué, 

l'avancement des systèmes manufacturiers et de la technologie d'information ont 

forcé les entreprises à changer. Pour réussir, l'entreprise se voit dans 

l'obligation de bien connaître sa chaîne de valeur et son noyau d'activités, d'en 

faire une gestion efficiente et efficace et en la rendant la plus flexible possible 

pour bien répondre aux besoins du client. 

2.1.2 Définition et distinction 

Il est évident qu'il existe une multitude de définitions pour le terme de chaîne de 

valeur. Par contre, la majorité d'entre elles arrivent au même consensus: 

flexibilité. Il est alors important de bien saisir la nuance que chacune des 

définitions peut apporter afin de bien comprendre l'importance de la chaîne de 

valeur. Voici quelques définitions répertoriées: 

Ensign (2001) définit la chaîne de valeur comme étant une façon de 

conceptualiser les activités nécessaires afin de fournir un produit ou un service à 
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un client. Elle décrit la façon qu'un produit prend de la valeur (et coûts) tout au 

long de sa progression sur le chemin du design, production, marketing, livraison 

et service au client. Il rapporte le modèle générique développé par Porter (1985). 

Ce modèle est représenté par les activités primaires : logistique intrant (amont), 

les opérations, logistique extrant (aval), le marketing, les ventes et les services. 

Le modèle inclut les activités secondaires: Infrastructure, ressources humaines, 

le développement technologique et les achats. 

De leurs côtés, Lancaster et Walters (2000) rapportent la définition de Browns 

(1997) : la chaîne de valeur est un outil qui permet la décomposition d'une 

entreprise en activités stratégiques pertinentes. Ceci active l'identification des 

sources de l'avantage concurrentielle en effectuant ces activités à moindres 

coûts ou mieux que ces compétiteurs. La chaîne de valeur fait partie d'activités 

soutenues par d'autres membres de son réseau fournisseurs, distributeurs et 

clients. 

Ainsi, Lancaster et Walters (2000) proposent, à leur tour, leur propre définition : 

la chaîne de valeur est un système d'affaire qui crée la satisfaction de l'utilisateur 

final (i.e. valeur) et rencontre les objectifs des autres par le minimum de requis 

(i.e. prenante). De plus, ils en profitent pour définir le concept de la gestion de la 

chaîne d'approvisionnement : la gestion de la chaîne d'approvisionnement est la 

gestion de la relation d'interface parmi les parties prenantes clés et les fonctions 

de l'entreprise qui a lieu dans la maximisation de la création de la valeur. Ceci 

est mené par la satisfaction des exigences du client et facilité par une gestion 

efficiente de la logistique et de la gestion des activités et des coûts qui se 

produisent dans la chaîne d'approvisionnement. Ils soulignent que le concept de 

la chaîne de valeur de Porter (1985) a été adapté à la chaîne 

d'approvisionnement pour plusieurs études. 

McGuffog (1997) mentionne que l'essence même de la gestion de la chaîne de 

valeur est l'amélioration de la performance globale de l'entière chaîne à travers 

un examen de chaque lien et processus avec une approche systématique afin de 
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voir que la vitesse globale, la certitude et l'efficience des coûts peuvent être 

mises en valeur. 

McGuffog (1997) propose également une définition de la chaîne 

d'approvisionnement afin de bien comprendre la distinction entre les deux. Il 

indique que la gestion de la chaîne d'approvisionnement vise la maximisation de 

la valeur ajoutée nette et minimise les coûts totaux à travers la réduction de 

l'étendue de la chaîne d'approvisionnement. En augmentant la vitesse et la 

certitude des opérations, le service est ainsi amélioré, les coûts totaux réduits et 

la valeur nette y sont maximisés. Ils profitent de l'occasion pour clarifier la 

distinction entre variabilité et variété 

Variabilité : Caractère de ce qui est variable : qui est susceptible de se modifier, 

de changer souvent au cours d'une durée (fluctuation). 

Variété : Caractère d'un ensemble formé d'éléments variés : différences qui 

existent entre ces éléments (diversité). 

Il est clair que la gestion de la chaîne d'approvisionnement est partie intégrante 

et primordiale de la chaîne de valeur et qu'il s'agit d'un des éléments clés pour 

s'assurer d'avoir une chaîne de valeur flexible. 

Ensign (1985) mentionne qu'il existe des liens et des interrelations entre les 

activités de la chaîne de valeur. La façon dont les activités individuellement et 

ces liens entre les activités sont gérés, peut résulter l'avantage concurrentiel. Il 

conclut sur les dires de Porter (1985) : « Malgré que les liens à l'intérieur de la 

chaîne de valeur sont cruciaux à l'avantage concurrentiel, ils sont souvent subtils 

et vont sans être reconnus à leur juste degré d'importance (juste valeur). 

Identifier les liens est un processus de recherche, de manière que chaque 

activité de valeur affecte ou est affecté par d'autres ».
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Toujours Ensign (2001 ), il cite l'ouvrage de Rockart et Short (1989) qui 

mentionne que la chaîne de valeur peut être explosée en trois segments: 

1. Développement de produit (inclus et/ou chevauchement, le design,

l'ingénierie, les achats et le manufacturing)

2. Livraison du produit (inclus et/ou chevauchement, les achats, le 

manufacturing, la distribution et les ventes) 

3. La gestion du client et le service au client (inclus et/ou chevauchement, la

distribution, les ventes et le service).

Cette catégorisation devient évidente une fois que l'entreprise a réussi avec 

succès à intégrer les activités à l'intérieur de la chaîne de valeur. 

McGuffog (1999) abonde dans le même sens mentionnant que la gestion de la 

chaîne de la valeur vise systématiquement à réduire les sources d'incertitudes à 

travers une coopération active des joueurs clés dans chaque chaîne de valeur. Il 

ajoute que le plus simple et standard les liens entre les processus peuvent 

devenir à l'intérieur de la chaîne de valeur, plus la vitesse et la certitude des 

opérations seront réalisées, et ce, avec tous les bénéfices concomitants 

(amélioration du service, coûts totaux réduits et valeur nette maximisée). 

2.2 Philosophies manufacturières 

Il est essentiel de définir les différentes philosophies manufacturières et les effets 

que celles-ci ont sur la chaîne de valeur. 

2.2.1 Systèmes manufacturiers 

Askin (1993) mentionne que les opérations manufacturières sont de natures de 

fabrication ou d'assemblage et qu'il est très important de faire cette distinction 

entre fabrication et assemblage. 
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La fabrication réfère au retrait de matière de l'inventaire des matières premières 

ou un changement de sa forme pour obtenir une forme plus utile. Injection 

plastique, extrusion d'aluminium, tournage, percer un trou, estampiller ou plier un 

rebord sont des exemples de fabrication. 

L'assemblage réfère à une combinaison de pièces séparées pour produire un 

bien combiné de valeur supérieure. Ajouter des pattes à une table ou insérer 

une carte à un ordinateur sont des exemples d'assemblage. 

Il existe quatre types de systèmes manufacturiers. Ces différents types de 

systèmes manufacturiers sont caractérisés par leur type d'aménagement 

(tableau 1 ). 

A. Produit

Un aménagement par produit est désigné pour un produit spécifique. Il est 

souvent référé comme une ligne de production puisque les machines sont 

orientées de façon à ce que le produit passe de la machine 1 à la machine 2 et 

ainsi de suite jusqu'à la fin de la ligne. Un aménagement par produit est sans 

contredit le plus efficace et le plus efficient des aménagements quand justifié par 

la composition et le volume du produit. Les lignes d'assemblage et les lignes de 

transfert sont les meilleurs exemples de ce type de système manufacturier. 

B. Procédé

Cette approche est également connue sous les noms d'atelier multigamme 

(terme anglais: job shop) ou d'aménagement fonctionnel. 

C. Cellulaire basée sur la technologie de groupe

Ce type de système est aussi connu sous le nom de cellule. Ce type 

d'aménagement peut être utilisé pour convertir un aménagement par procédé à 

un pseudo aménagement par produit. Il va sans dire que l'aménagement en 
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cellule est probablement une innovation technologie aussi importante que la 

robotique et les contrôles numériques. 

D. Fixe

Ce type d'aménagement est utilisé pour des produits qui ne peuvent être 

déplacés pour leur assemblage (ex.: bateau). Dans ce cas-ci, le procédé est 

mobile (ex.: station de soudure). 

Tableau 1: Caractéristiques générales par type d'aménagement 

Caractéristique 1 Produit 1 Procédé 
Flux de production (débit) Faible 1 �lev� 
En cours Faible Eleve 
Niveau d'habilité (savoir-faire) Choix j $levé 
Flexibilité du produit Faible Elevé 
Flexibilité de la demande ty,oyen 

1 
Élevé 

Utilisation Machine Elevé ty,oyen - Faible 
Utilisation de la main d'œuvre Élevé 

I 
�levé 

Coût unitaire de production Faible Elevé 

Grouoe i Fixe 

1 
Faible Moyen 
Faible Moyen 

I 
Moyen - $levé Mixte 
Moyen - Elevé Élevé 
Moyen Moyen 
ry,oyen - Élevé I Moyen 
Elevé Moyen 
Faible i Élevé 

Askin (1993) fait mention de neuf lois (ou principes) qui régissent les systèmes 

manufacturiers {annexe 1 ). Pour les besoins de la recherche, la première et la 

neuvième sont retenues 

1ère loi : Loi de Little : Inventaires en cours = taux de production X temps de 

passage 

La loi de Little est probablement le principe des systèmes manufacturiers le plus 

reconnu. La seule hypothèse est que le système soit en régime permanent. La 

loi indique que les inventaires en cours sont directement proportionnels au temps 

de passage, la constante de cette proportionnalité étant le taux de production. 

gème loi : Combiner, simplifier et éliminer économise du temps, de l'argent 

et de l'énergie 

L'avantage obtenu en combinant et/ou en simplifiant des tâches nécessaires et 

en éliminant les tâches non nécessaires ne peut pas être sous-évalué. Chaque 

activité consomme du temps, de l'argent et de l'énergie. 
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Askin (1993) mentionne qu'il est extrêmement important de garder en mémoire, 

lors de l'analyse d'une solution, le concept de la distinction entre l'efficience, 

c'est-à-dire de bien faire les choses et l'efficacité, de faire la bonne chose.

Askin (1993) cite comme exemple la réduction du temps de mise en course 

d'une presse. Il serait possible d'acheter un outil qui serre les noix 

automatiquement et de positionner les moules sur la machine (être efficient). 

Par contre, il serait peut-être plus économique de couper les vis afin de réduire le 

nombre de révolutions pour effectuer l'opération (être efficace). Évidemment, si 

une minute est sauvée ici et là que cela prend une heure à réchauffer le moule, à 

quel point avons-nous été efficients? La suggestion d'utiliser des moules 

préchauffées aurait une plus grande signification, nous serions ainsi efficaces. 

2.2.2 Flexibilité manufacturière (Flexible Manufacturing) 

Les entreprises d'aujourd'hui, tous domaines confondus, sont toutes confrontées 

à une compétitivité accrue qui les oblige à trouver et à renouveler leurs stratégies 

manufacturières dans des délais de plus en plus courts afin de demeurer 

compétitive et pour se faire, elles se doivent d'être flexibles. 

La flexibilité est un mécanisme permettant à l'entreprise de mieux affronter, 

réagir et gérer les incertitudes croissantes puisqu'elle facilite une réponse plus 

rapide ce qui est stratégiquement important. 

Askin (1993) décrit la flexibilité comme étant !'habilité de manœuvrer différents 

produits en grandeur, forme, poids, cheminement et volume avec le même 

équipement. 

Zhang, Vonderembse et Lim (2002) mentionnent que les changements 

dramatiques dans les exigences clients, la compétition et la technologie ont crée 

un besoin urgent de nécessité pour une flexibilité à travers la chaîne de valeur. 

De plus, l'élimination des goulots d'étranglement en production et la croissance 
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de la réponse client résultent des efforts de l'entreprise, et possiblement de sa 

chaîne d'approvisionnement, à augmenter sa flexibilité (Prahalad et Hamal 

(1990), Yusuf et al. (1999)). 

Zhang, Vonderembse et Lim 27(2002) et Golden et Powell (1999) citent Upton 

(1995) et Sethi et Sheti (1990) qui disent que la flexibilité est un concept 

complexe, multidimensionnel et difficile à saisir et que la confusion et l'ambiguïté 

concernant la flexibilité empêchent sérieusement sa gestion efficace. 

En plus, Zhang, Vonderembse et Lim (2002) citent Stalk et al. (1992) qui 

définissent que la dimension de la chaîne de valeur se divise en deux catégories 

(dichotomie) : Capacité et Compétence, ce qui correspond à la flexibilité primaire 

et la flexibilité secondaire de Watts et al. (1993). Ce schéma de classification 

peut assister les dirigeants à identifier les capacités flexibles critiques à leurs 

clients et les compétences flexibles qui supportent ces capacités identifiées. 

Stalk et al. (1992) font également la distinction suivante: tandis que les 

compétences noyaux mettre l'emphase sur l'expertise technologique et de 

production à des points spécifiques le long de la chaîne de valeur les capacités, 

elles, sont d'ordre plus général englobant toute la chaîne de valeur. 

Ils mentionnent également qu'en réponse aux incertitudes environnementales, 

les entreprises recherchent un avantage concurrentiel en développant une 

chaîne de valeur flexible. Les incertitudes sont regroupées sous 4 catégories: 

• Clients

• Fournisseurs

• Technologie

• Compétiteurs

Les entreprises développent ces compétences et capacité dans le but de 

rencontrer les exigences clients pour des produits de grande valeur, et ce, sans 
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augmentation de coûts et de délais, c'est-à-dire l'avantage concurrentiel. C'est 

ainsi que Zhang, Vonderembse et Lim (2002) tracent le tableau sur la flexibilité 

de la chaîne de valeur. La flexibilité de la chaîne de valeur inclut les 

compétences et les capacités des activités reliées au développement de produit, 

au système manufacturier, à la logistique et au degré de flexibilité. 

Compétence : Les compétences flexibles sont des locus internes qui fournissent 

les processus et les infrastructures qui permettent aux entreprises à accomplir le 

niveau désiré de capacité flexible. 

Capacité: Les capacités (aptitudes) flexibles sont des locus externes perçus 

comme étant un lien entre les stratégies corporatives, marketing et 

manufacturières. 

Womack (2003) définit la ''turbulence" pour décrire un comportement qui résulte 

d'une variabilité et d'une incertitude des intrants ce qui cause au système 

manufacturier à expérimenter un comportement non prévisible et sous optimum 

qui lutte pour atteindre les extrants désirés. Il existe quatre types de turbulence 

qui affecte le système manufacturier : le design, la cédule, le volume et la mixité 

de produit. 

Golden et Powell (1999) définissent la flexibilité comme étant la capacité de 

s'adapter. De plus, ils argumentent que la définition a une signification 

seulement lorsqu'elle est placée dans le contexte des quatre dimensions 

suivantes: 

• Temporelle

• Intervalle

• Intention

• Focus
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Finalement, Askin (1993) cite Sheti et Sheti (1990) qui ont catégorisé onze types 

de flexibilité manufacturière. Les facteurs de base étant la Machine (nombre 

d'opérations qu'une machine est en mesure de réussir avec des changements 

mineurs de mise en course, rehaussée par des outillages génériques, un large 

éventail d'outil et un chargeur automatique d'outil), la Manipulation du Matériel et 

les Opérations (basée sur le design de la pièce, ceci réfère à !'habilité d'utiliser 

différente opérations pour produire les caractéristiques techniques de la pièce). 

Ces flexibilités de système de production sont pour les Procédés (la variété de 

pièces qui peuvent être produites avec le même réglage), le Routage (habilité 

d'utiliser différentes machines ou opérations pour produire des pièces avec le 

même réglage, routage flexible protège contre les bris et les goulots, mais 

nécessite de la redondance dans les machines et l'outillage et des contrôles 

sophistiqués en capacité), Produit (facilité de changement du système pour 

produire un nouveau lot de pièces), Volume (insensibilité des profits en fonction 

du niveau de production) et Croissance (facilité d'ajouter de la capacité 

additionnelle). Finalement, les flexibilités du système et le système de contrôle 

se combinent pour déterminer les mesures de flexibilité agrégées pour le 

Programme (habilité de produire sans assistance pour une longue période), la 

Production (l'étendue du nombre de pièces pouvant être fabriquées sans 

investissement majeur) et le Marché (combinaison de produit, procédé, volume 

et croissance). 

2.2.3 Agilité manufacturière (Agile Manufacturing) 

L'origine de l'agilité provient selon Yusuf et al. (1999) de la reconnaissance 

grandissante que l'agilité manufacturière est une condition nécessaire pour la 

compétitivité. Le concept original a été popularisé au début des années 90 par 

un groupe d'étudiants à l'laccoca lnstitute of Lehigh University. Le principe 

prend de la popularité parmi le monde académique et pratique comme étant la 

fondation de la globalisation des marchés pour affronter la réduction des 

marchés conventionnels et l'abolition des frontières commerciales. 
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Yusuf et al. (1999) rapportent la définition de base de l'agilité qui a été définie par 

le groupe de recherche de l'laccoca lnstitute of Lehigh University: un système 

manufacturier avec des capacités extraordinaire (capacité interne : technologies, 

ressources humaines, management éduqué, information) pour rencontrer des 

changements rapides des besoins du marché (vitesse, flexibilité, clients, 

compétiteurs, fournisseurs, infrastructure, temps de réponse). Un système qui 

peut changer rapidement (vitesse et temps de réponse) parmi des modèles de 

produit ou entre les lignes de produits (flexibilité), idéalement avec une réponse 

en temps réel aux demandes du client (besoins et exigences du client). La 

principale force de motivation derrière l'agilité est le changement. 

Prince et Kay (2003) mentionnent que le concept émerge d'un rapport écrit par 

Nagel et Dove (1991) dans lequel ils présentent comment l'industrie (américaine) 

devrait compétitionner au 21 e siècle. Prince et Kay (2003) rapportent que le 

terme « agilité manufacturière » réfère spécifiquement aux aspects opérationnels 

d'une entreprise manufacturière et que selon Baker (1996) et Hillman-Willis 

(1998) se traduit dans !'habilité de produire des produits sur mesure au coût de 

production de masse avec des délais d'exécution réduis. 

Yusuf et al. (1999) définie le concept de l'agilité comme l'exploration réussie des 

bases concurrentielles (vitesse, flexibilité, innovation proactive, qualité et 

profitabilité) à travers l'intégration des ressources reconfigurables et les 

meilleures pratiques dans un environnement riche en savoir afin de fournir des 

produits et services dictés par le client dans un marché en continuelle 

effervescence. 

Yusuf et al. (1999) mentionnent également que pour atteindre un niveau d'agilité 

supérieur, le noyau de compétence des partenaires d'affaire en perspective doit 

être mis en commun afin de maximiser les gains de la coopération. Finalement, 

Yusuf et al. (1999) ajoutent que de plus en plus il est reconnu qu'il y a quatre 

concepts pour l'agilité compétitive. Les concepts incluent la compétition basée 

sur le noyau de compétence du management, la formation d'entreprises 
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virtuelles, la capacité de reconfiguration et une entreprise menée par les 

connaissances. 

Maskel (2001 ), de son côté, mentionne que l'agilité c'est !'habilité d'être florissant 

et de prospérer, et ce, dans un environnement imprévisible et en continuel 

changement. L'agilité n'est pas simplement pour accommoder le changement, 

mais aussi pour identifier les opportunités inhérentes à l'intérieur même d'un 

environnement turbulent. 

Les aspects les plus importants de l'agilité manufacturière incluent la prospérité 

du client, les gens et l'information, la coopération à l'intérieur et entre les 

entreprises et ajuster l'entreprise au changement. 

Gunasekaran (1999) définit l'agilité manufacturière comme étant la capacité de 

survivre et de prospérer dans un environnement compétitif et de changement 

imprévisible et continu en réagissant rapidement et efficacement aux marchés 

changeants, alimentés par des produits et services designer pour le client. 

À partir de lecture Yusuf et al. (1999) résument les définitions de l'agilité comme 

suit: 

• Qualité supérieure et produit fait sur mesure

• Produits et services avec un gros contenu à valeur ajoutée et

d'information

• Mobilisation des compétences principales

• Synthèse de diverses technologies

• Réponse au changement et l'incertitude

• Intégration d'intra entreprise et inter entreprise

L'agilité manufacturière est stimulée par plusieurs motivateurs. 

Gunasekaran (1999) rapporte que l'agilité manufacturière devrait réduire les 
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coûts manufacturiers, augmenter la part de marché, satisfaire les exigences 

clients, faciliter l'introduction de nouveau produit et plus rapide, éliminer les 

activités à non-valeur ajoutée et augmenter la compétitivité manufacturière. 

Yusuf et al. (1999) mentionnent que pour demeurer compétitive, les entreprises 

manufacturières se doivent de produire des produits à moindre coût, avec une 

qualité supérieure et avec un temps d'exécution réduit. De plus, elles se doivent 

de rester proactives et innovatrices. Une entreprise qui désire réussir doit alors 

acquérir la capacité d'accomplir et d'explorer l'avantage concurrentiel, et ce, 

avec synergie. 

Enfin, Prince et Kay (2003) écrivent que la littérature sur l'agilité manufacturière 

semble fermement concentrée à offrir des bénéfices aux producteurs / 

assembleurs de masse qui favorisent un aménagement d'usine en fonction du 

produit. D'ailleurs, ils rapportent les propos de Montgomery et Levine (1995) qui 

ont clairement démontré que le système d'agilité manufacturière est orienté 

produit. 

2.2.4 Production à valeur ajoutée (Lean Manufacturing) 

Évidemment, plusieurs expressions françaises existent pour le Lean 

Manufacturing : Juste à temps, Production à Flux Tendu, Production à valeur 

ajoutée. Puisque le principe de base du Lean Manufacturing est d'éliminer 

toutes les activités à non-valeur ajoutée, pour les besoins de la recherche, 

l'expression de la production à valeur ajoutée (PVA) a été retenue. 

Womack (2003) confirme que l'origine de la production à valeur ajoutée provient 

du Toyota Production System (TPS). Monsieur Taachi Ohno (dis le gestionnaire), 

et Monsieur Shigeo Shingo (dis l'enseignant), sont les inventeurs du Juste à 

temps (et du système Kanban}, qui est la colonne vertébrale du Toyota 

Production System. 
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Jones {1999) définit la philosophie de la production à valeur ajoutée à un 

ensemble de bonnes pratiques qui a pour cible première de réduire les 

gaspillages et de se concentrer sur les activités qui ajoutent une valeur au 

produit aux yeux du client. 

Ahltrôm (1998) explique que le principe qui distingue la production à valeur 

ajoutée est sa détermination impitoyable sur l'élimination du gaspillage, c'est-à­

dire tout ce qui n'ajoute pas de la valeur au produit. La source la plus importante 

de gaspillage est les inventaires, plus particulièrement les inventaires sous la 

forme de produits en cours, puisque ce type d'inventaire cache les problèmes 

(défauts) et empêche la résolution immédiate de ceux-ci. 

Jina et al. {1997), eux, expliquent que le cœur de la production à valeur ajoutée 

est une approche par laquelle l'ensemble des processus d'affaires est organisé 

afin de livrer un produit avec une plus grande variété et de qualité supérieure en 

utilisant moins de ressources et à l'intérieur d'un laps de temps plus court par 

rapport à un système de production de masse. 

Womack (2003) résume que la production à valeur ajoutée est basée sur huit 

principes fondamentaux: 

1. Éliminations des gaspillages

2. Zéro défaut

3. Flux Tiré

4. Équipe multidisciplinaire

5. Simplification organisationnelle (élimination de niveaux hiérarchiques)

6. Leader d'Équipe

7. Système d'information vertical

8. Amélioration continue
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Ohno (1988) décrit que les activités à valeurs non ajoutées sont référées en 

langue japonaise à des mudas c'est-à-dire, à des activités de gaspillages. Il 

existe deux catégories de gaspillages 

• Muda Type 1 : Activité qui ne crée pas de valeur, mais qui est requise et

ne peut pas être éliminée nécessairement.

• Muda Type 2 : Activité qui ne crée pas de valeur et qui peut être éliminée

immédiatement.

Ohno (1988) explique que les mudas de type 2 sont les premiers gaspillages à 

éliminer. Ils sont généralement identifiés comme étant des opportunités 

immédiates. Une fois les mudas de type 2 éliminé, il est possible de commencer 

à penser d'éliminer ceux de type 1, soit par l'approche de nouvelles pratiques ou 

par l'implémentation de nouvelles technologies. 

Womack (2003) rappelle qu'il existe 7 types de gaspillages: 

1. Surproduction

2. Attente

3. Transport

4. Inventaires

5. Déplacements d'employés

6. Faire des pièces et des produits défectueux

7. Surtraitement

Ahlstrôm (1998) s'inspire des propos d'Ohno (1988) et rapporte que la plus 

grande source de gaspillage est les inventaires. Garder des pièces et des 

produits en stock n'ajoute aucune valeur et devrait être éliminée. Au niveau 

manufacturier, les inventaires sous forme d'encours sont spécialement un 

gaspillage et devraient être réduits. 

De plus, ces inventaires cachent une série de problèmes et empêchent de 

trouver les solutions immédiates à ces derniers. L'entreprise, en éliminant ces 
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inventaires, passera d'un état réactif à un état proactif. C'est pourquoi 

l'élimination des gaspillages se doit d'être l'objectif premier de toute bonne 

stratégie d'affaires. 

Puisque les inventaires sont la source de gaspillage la plus importante, il est 

important de bien différencier les six types d'inventaires qui existent 

• Stock tampon

• Stock de sécurité

• Shipping stock

• Produits finis

• Pièces

• Produits en cours de fabrication

Shingo (1981) mentionne qu'un système production à valeur ajoutée ne 

fonctionnera pas sans l'élimination maximale des rejets et des rebuts. C'est 

pourquoi, il est important de commencer le travail d'attaquer l'objectif zéro défaut 

très tôt dans le processus d'implémentation. Shingo (1981 ), toujours, explique 

que la qualité est paradoxalement un préalable d'un système production à valeur 

ajoutée et le produit d'une implémentation réussie du système. Pour atteindre un 

niveau de productivité élevé, toutes les pièces et produits doivent être sans le 

défaut dès le début. 

2.2.5 PVA - Agilité - Flexibilité 

Backhouse et Burns (1999) ont défini les termes agilité et flexibilité de la façon 

suivante: L'agilité étant !'habilité de l'entreprise de s'adapter à des changements 

non prévus provenant du milieu externe. Le contraste avec la flexibilité est que 

la flexibilité c'est !'habilité des entreprises de répondre à une variété d'exigences 

clients qui existe selon des contraintes bien définies. 
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Maskel (2001) pose la différence suivante entre Lean et Agilité : la production à 

valeur ajoutée est très bonne avec les éléments qui sont contrôlables, tandis que 

l'agilité traite les éléments qui sont non contrôlables. Maskel (2001) souligne que 

pour l'approche de l'agilité manufacturière, l'entreprise doit déjà être de classe 

mondiale et utiliser les méthodes de la production à valeur ajoutée. Il s'agit d'un 

point de départ. Il mentionne qu'il est seulement possible de bâtir l'agilité 

manufacturière sur une fondation de base solide. 

Gunasekaran et al. (2002) expliquent que l'agilité manufacturière est la vision du 

manufacturier qui est un développement naturel du concept original de la 

production à valeur ajoutée. Dans la production à valeur ajoutée, l'emphase est 

principalement mise sur la réduction des coûts. L'exigence des clients envers 

les entreprises de devenir plus flexible et réactive a mené au concept de l'agilité 

manufacturière comme différenciation de l'entreprise Lean. 

Il existe une confusion entre la production à valeur ajoutée, l'agilité et la 

flexibilité. Certains avancent que l'agilité ne peut pas être atteinte si l'entreprise 

n'est pas déjà en mode production à valeur ajoutée et flexible. 

2.2.6 Outils 

Jones (1999), Womack (2003) et Ballé et Ballé (2005) expliquent l'importance 

d'un des outils dans la production à valeur ajoutée, le diagramme des flux (Value 

Stream Analysis (VSA)). Il s'agit d'un dérivé du principe de la chaîne de valeur 

et le focus premier du VSA est d'identifier la chaîne de valeur d'un produit. En 

plus, le VSA permet d'exposer les gaspillages et les opportunités de faire une 

meilleure utilisation des processus et des flux tirés à être identifiés. Le VSA 

permet d'examiner toutes les actions requises et nécessaires pour un produit ou 

un service à travers le système de production et de l'apporter aux mains du 

client. Chacune de ces actions est analysée, du point de vue à savoir si elle 

apporte une valeur ajoutée aux yeux du client, la base de la production à valeur 

ajoutée. 
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Chapitre 3 : Définition du projet 

Dans le chapitre 2, il a été clairement expliqué que la flexibilité c'est !'habilité des 

entreprises de répondre à une variété d'exigences clients qui existe selon des 

contraintes bien définies. Et pour établir cette flexibilité, Il faut bâtir l'agilité 

manufacturière qui repose sur une fondation de base solide et que pour atteindre 

cette agilité, l'entreprise doit déjà être de classe mondiale et utiliser les méthodes 

de la production à valeur ajoutée. En fait, l'agilité manufacturière est la vision du 

manufacturier et est un développement naturel du concept original de la 

production à valeur ajoutée. 

3.1 Méthodologie de recherche 

Le projet d'augmentation de capacité aura un impact direct sur les lignes 

d'assemblage. En augmentant le nombre de sécheuses à assembler par ligne, il 

est clair qu'un nombre supplémentaire d'opérateurs sera nécessaire. En 

augmentant le nombre d'opérateurs, l'espace du poste de travail de chaque 

opérateur sera ainsi diminué. D'autres impacts secondaires seront observés. Le 

nombre et la quantité de pièces augmenteront, et ce, dans le même espace. 

Il s'avère très important pour une entreprise de bien définir sa chaîne de valeur 

afin d'en avoir la meilleure compréhension possible ce qui lui permettra de bien 

comprendre les incertitudes qui l'affectent, plus particulièrement sa chaîne 

d'approvisionnement. L'entreprise pourra alors déterminer le niveau de flexibilité 

nécessaire pour réagir le plus rapidement possible aux incertitudes identifiées. 

Ainsi, l'entreprise sera en mesure de mettre en valeur son avantage 

concurrentiel. 

La chaîne de valeur, une fois bien définie, nous permettra de bien identifier les 

éléments critiques tels les intrants et extrants, les délais de production et la 

qualité. Elle permettra également de bien cerner les champs de compétences et 

les capacités de l'entreprise. 
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3.2 Description des systèmes 

L'outil de base de la production à valeur ajoutée étant la cartographie, la 

méthodologie est subdivisée en trois parties. La première partie est de 

cartographier la chaîne de valeur de l'entreprise et de définir les compétences de 

celle-ci. Ensuite, pour la deuxième partie, il s'agit de cartographier la chaîne de 

valeur manufacturière de l'entreprise et d'identifier les gaspillages. La troisième 

partie est de cartographier la chaîne de valeur du produit et d'identifier les 

éléments à non-valeur ajoutée. 

3.2.1 La chaine de valeur de l'entreprise 

Il s'agit d'une entreprise enregistrée à la bourse de Toronto et son principal 

actionnaire détient 51%. En plus d'être le principal actionnaire, il est le principal 

client et le principal fournisseur. Poussée par son propriétaire à réduire ces 

coûts à tous les niveaux (exploitation, main d'œuvre et produit), l'entreprise se 

doit alors d'augmenter sa productivité. 

L'entreprise fabrique seulement ce qui est vendu (produit fabriqué sur 

commande). Elle est en mesure d'expédier un produit dans un délai de 48 

heures suivant la commande. L'entreprise est en pleine période de croissance et 

désire augmenter et perfectionner sa productivité. Le projet d'augmentation de 

capacité oblige l'entreprise à réévaluer ses stratégies manufacturières et 

d'approvisionnement. Ce projet doit se concrétiser sans augmentation d'espace 

plancher. 

L'usine de Montréal assemble deux types d'appareils électroménagers : 

sécheuse et lave-vaisselle. Il existe 152 modèles de sécheuse. La majorité de 

ces modèles sont assemblés sur quatre modules d'assemblage. L'entreprise a 

quatre principaux champs d'activités qui caractérisent sa chaîne de valeur. Cette 

chaîne de valeur se divise ainsi (figure 1 ). 

26 



Entreprise 

1 l l 
Recherche& 

Manufacturier Distribution 
Service 

Développement Après-vente 

! 

Assemblage Fabrication 

Figure 1: Chaîne de valeur de l'entreprise 

Recherche et développement: L'entreprise offre un service de recherche et 

développement qui innove et conçoit des sécheuses avec de nouvelles 

technologies de pointe. 

Manufacturier : 

• Assemblage : L'entreprise offre un service d'assemblage. Le

département d'assemblage a comme principale fonction d'assembler les

sécheuses avec des pièces manufacturées et achetées. Le département

assemble également des produits spécialisés ainsi que des lave-vaisselle.

• Fabrication : Le département de fabrication se divise en quatre fonctions.

La principale est l'estampillage de pièces métalliques (1 ). Certaines de

ces pièces doivent être peinturées (2). Le département a également un

groupe pour le moulage de pièce de plastique (3). Finalement, le

département a une cellule de production pour le filage (4).

Distribution : L'entreprise distribue ses propres produits et d'autres marques de 

commerce en exclusivité. 

Service: L'entreprise offre un service après-vente de réparation d'appareils 

électroménagers. 
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3.2.2 La chaîne de valeur manufacturière 

L'entreprise fabrique et achète des pièces pour l'assemblage des produits. La 

chaîne de valeur manufacturière (figure 2) se détaille ainsi : 

A. Pièces

Pour l'ensemble des modèles de sécheuses, il existe 828 pièces achetées et 25 

pièces fabriquées (excluant le filage fabriqué à l'interne). 

B. Fabrication

L'entreprise a des équipements et des activités liées à la transformation pour la 

création de pièces nécessaires à l'assemblage d'un produit. 

8.1 TRANSFORMATION MÉTAL 

En se basant sur le principe de Porter (1985), le département de fabrication ne 

fait pas partie de la chaîne de valeur de l'entreprise. Il s'agit plutôt d'une 

nécessité (la moitié du budget du projet d'augmentation de la capacité de l'usine 

est consacré au département d'estampillage) car la grosseur de certaines pièces 

estampillées (majoritairement des pièces peinturées) créée une complexité au 

niveau du transport, de la logistique et de la qualité. Malgré que l'entreprise ait 

développé aux fils des ans une expertise dans l'estampillage de pièces en métal 

et le moulage de pièces en plastique, il existe des entreprises spécialisées dans 

ces secteurs d'activités. 

Le département de transformation métal est sub-divisé en sous départements 

selon leurs fonctions 

Département 04 : Estampillage manuel 

Département 06 : Estampillage avec transfert automatique 

Département 11 : Peinture 
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Les pièces estampillées qui sont peintes, reçoivent une couche d'apprêt pour 

une protection contre la rouille. Par la suite, s'il s'agit de pièces d'apparence, 

elles sont peinturées selon la couleur requise (blanc ou bisque). La peinture est 

appliquée sur les pièces grâce à un système de peinture en poudre. La poudre 

est déposée avec l'aide d'un fusil et les pièces sont ensuite chauffées à l'intérieur 

d'un four à haute température. 

La plupart des pièces estampillées qui sont non peintes, doivent être lavées afin 

d'enlever les lubrifiants utilisés lors des opérations d'estampillage. Elles sont 

ensuite entreposées et utilisées directement dans l'assemblage de l'appareil. 

8.2 TAMBOUR 

Le tambour est subdivisé en plusieurs composantes 

• Paroi de tambour

La paroi de tambour est repliée pour former un cylindre. Par la suite, les

rebords sont repliés pour donner du corps. Finalement, un relief

(gouttière) est fait sur le cylindre extérieur pour la courroie d'entraînement.

Il existe trois types : régulier 6 et 7 pieds cube et acier inoxydable 7 pieds

cube.

• Ailettes

Par la suite, les ailettes sont installées, par un équipement semi­

automatique, à l'intérieur du tambour.

• Devant et fond de tambour

Le devant et le fond de tambour sont intégrés, à tour de rôle, au cylindre

au moyen d'équipement spécialisé complètement automatisé.

Une fois les étapes complétées et l'intégration des composants terminés, 

l'assemblage donne un tambour. 
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8.3 BOITIER D'ÉLÉMENTS 

L'entreprise a également des équipements spécialisés pour l'intégration du 

boîtier d'éléments (heater housing). Ce dernier comporte plusieurs composants: 

• Céramiques : Les céramiques servent d'isolant entre les éléments et le

boîtier d'éléments. Un équipement permet d'assembler automatiquement

les attaches aux céramiques.

• Éléments: Ils sont intégrés aux céramiques avec l'aide d'une plaque

vibrante.

• Boîtier d'éléments : Les céramiques avec éléments sont ensuite intégrées

au boîtier d'élément. Finalement, les éléments sont étirés pour être fixés

par leurs extrémités au boitier.

Pour les modèles au gaz, il s'agit d'un boîtier diffuseur et aucun assemblage 

n'est requis. 

8.4 TUYAUX D'ÉVACUATION/ COMBUSTION 

Chaque appareil a besoin d'un tuyau d'évacuation afin d'évacuer l'air chaud et 

humide de l'appareil. De plus, les modèles au gaz ont également un tuyau 

appelé chambre à combustion. La chambre à combustion est intégrée à la 

chambre de transition. Il s'agit d'un sous-assemblé (nom interne: bottine) pour 

les modèles au gaz. Un poste de travail indépendant et non rattaché à la ligne 

assemble le sous-assemblé. 

8.5 FILAGE 

L'entreprise est une des rares sinon la seule à toujours posséder son propre 

département de filage (annexe 2). Elle colore, coupe et pose les terminaux aux 

fils à l'aide de machines spécialisées. Certaines opérations sont également 

effectuées manuellement. 
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8.6 PATTE DE NIVELLEMENT 

L'entreprise assemble elle-même les pattes de nivellement pour les appareils 

avec un équipement spécialisé. 

C. Transformation Plastique

L'entreprise fabrique certains composants plastiques pour la sécheuse. Les 

pièces fabriquées sont les pièces communes à tous les appareils, qui sont 

volumiques et nécessitent d'autres opérations pour devenir un composant prêt à 

être assemblé. 

D. Lignes d'assemblage

Pour effectuer l'assemblage des produits, l'entreprise a plusieurs lignes 

d'assemblage. Deux types de lignes existent et chaque ligne est subdivisée en 

sections. 

D.1 COMPLEXITÉ DES LIGNES D'ASSEMBLAGE

Pour la sécheuse dite« normale », il existe quatre chaînes de montage: 1 chaîne 

à mouvement arrêté (asynchrone) et 3 chaînes à mouvement continu. Il est 

important de souligner que la structure des trois chaînes à mouvement continu 

est identique. 

Module A 

Le module A est une chaîne de montage asynchrone c'est-à-dire un convoyeur 

sur lequel des chariots (paniers) se déplacent, mais le déplacement est contrôlé 

par les opérateurs. L'opérateur effectue sa tâche et lorsque celle-ci est terminée, 

il relâche le panier à l'aide d'un bouton. Le panier est immobile lorsque la tâche 

est effectuée. 
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Module J, K et L 

Les modules J, K et L sont des modules à mouvement continu. Ils sont de 

convoyeurs en forme de « O » sur lequel se déplacent des paniers dans lesquels 

l'appareil est transporté. Elles sont divisées en trois parties: la ligne principale 

où les opérateurs travaillent directement sur les postes sur le convoyeur, les 

cellules de sous-assemblages qui suivent le temps cycle déterminé et les trois 

derniers postes à stations arrêtés (D2) (qui peuvent être considéré comme des 

cellules) qui suivent également le temps de cycle déterminé. 

Les modules à mouvement continu se subdivisent en quatre principaux secteurs. 

Chaque secteur est supervisé par un chef de groupe. Les secteurs sont 

subdivisés de la façon suivante (annexe 3): 

Le secteur A : Structure et moteur 

Le châssis de base, l'élément chauffant et le moteur sont assemblés dans ce 

premier secteur. Pour les modèles au gaz, la valve au gaz, la chambre de 

transition et de combustion y sont également assemblées. 

Le secteur B : Filage et tambour 

La majorité du filage est ajouté et/ou branché (dans la sécheuse), le tuyau 

d'évacuation, le fil d'alimentation et le tambour sont installés dans ce secteur. 

Le secteur C : Corps et esthétique 

Les panneaux esthétiques (peinturés) c'est-à-dire les côtés, le dessus et le 

devant ainsi que la porte complètent la structure. Les pattes sont également 

installées dans ce secteur. 
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Le secteur D : Panneau de contrôle et littérature 

Section D 1 : Le panneau de contrôle est sous-assemblé et intégré à la sécheuse 

et les derniers branchements y sont effectués. 

Section D2: Il s'agit de trois postes fixes et les opérations suivantes y sont 

effectuées : fermeture de l'appareil, l'installation du filtre à charpie et la littérature 

sont ajoutées. 

D.2 Sous-ASSEMBLÉS ATTACHÉS À LA LIGNE

Selon les besoins des modèles, les sous-assemblés suivants sont attachés à la 

chaîne de montage 

• Intégration des thermostats et du filage au boîtier d'éléments/diffuseur.

• Chambre à combustion et de transition

• Moteur (4 types)

• Valve au gaz (4 types)

• Devant

• Porte

• Panneau de contrôle

• Quiet pack (tambour, dessus, côtés)

D.3 Sous ASSEMBLÉS NON ATTACHÉS À LA LIGNE

Les sous assemblés suivants sont assemblés dans une cellule dédiée et 

fournisse l'ensemble de l'usine 

• Boîtier d'éléments

• Joint d'étanchéité sur le collecteur d'air et le palier

• Pattes de nivellement

• Tambour
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3.2.3 La chaine de valeur du produit 

L'arbre fonctionnel est un outil qui permet d'avoir une vue d'ensemble des pièces 

qui compose un produit. Cette vue d'ensemble permet d'identifier les éléments 

qui peuvent arriver en sous-assemblage pour permettre un assemblage 

modulaire (intégration de sous-assemblage) et une réduction de la variabilité des 

opérations causée par la différence entre les modèles. 

Toutes les sécheuses sont constituées des éléments suivants: panneau de 

contrôle, moteur, source d'énergie (chaleur), tambour, châssis et panneaux 

décoratifs. Ainsi, à partir de ces éléments communs, il est possible de créer un 

arbre fonctionnel du produit (figure 3). 

A. Groupe Panneau de Contrôle

Chaque appareil comporte un panneau de contrôle et une analyse détaillée de 

l'arbre fonctionnel a permis d'effectuer le regroupement des sécheuses en trois 

types catégorisé de la façon suivante 

• Modèle mécanique : une sécheuse mécanique est composée de boutons

rotatifs dont une minuterie et les diversions options selon le modèle.

• Modèle électromécanique : Une sécheuse électromécanique est

également composée de boutons rotatifs (et/ou munie d'un interrupteur

mécanique), par contre, il y a une carte électronique. Cette carte a pour

fonction la détection du taux d'humidité lors de la période de séchage. De

plus, l'avertisseur est intégré à cette carte.

• Modèle électronique : Une sécheuse électronique n'a pas de boutons

rotatifs. Toutes les fonctions proviennent d'un circuit électronique et sont

activées à partir d'une interface avec touche.
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Le panneau de contrôle peut alors être subdivisé en sous-groupe selon les 

éléments suivants 

Sous-groupe panneau de contrôle 

• Panneau décoratif

Il s'agit du panneau avant avec l'inscription des fonctions. Il existe 175

panneaux décoratifs. Le panneau décoratif est le même pour le modèle

équivalent au gaz et électrique. La marque, le modèle (minuterie et

options) et la couleur sont les différentes variables qui influencent le

panneau de contrôle.

• Support des interrupteurs

Le panneau de support des interrupteurs permet l'encrage de la minuterie

et des options. Ce dernier se fixe au panneau décoratif. Il existe 7

modèles de panneau de support des interrupteurs.

• Plaque de fixation

Elle sert de point d'encrage du panneau de contrôle sur l'appareil.

• Embouts

Certains modèles ont des embouts installés aux extrémités du panneau

de contrôle.

• Minuterie/options

Tous les modèles mécaniques et électromécaniques ont une minuterie.

Les options sont :

• Avertisseur (Sonnerie)

• De base

• On/Off

• Intensité

• Soins additionnels

• Sélecteur de température

Pour les modèles électroniques, la minuterie et les options sont toutes intégrées 

à l'intérieur d'un circuit électronique. 
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Sous-groupe filage 

À l'intérieur du panneau de contrôle, beaucoup de filage est nécessaire 

pour relier la minuterie et les options entre elles. De plus, une partie du 

filage provient de l'intérieur de la machine pour le contrôle des thermostats 

et du moteur. 

Sous-groupe bouton 

Il existe une panoplie de groupe boutons. Ces boutons sont installés sur 

la minuterie et les diverses options. Ils permettent à l'utilisateur de faire 

fonctionner l'appareil. La quantité de boutons varie de 2 à 5 selon les 

options de l'appareil assemblé. Un modèle électronique n'a pas de 

boutons. 

B. Groupe Filage

Le filage interne de la machine est relativement complexe. Il varie selon le type 

d'énergie (gaz ou électrique), les options et le marché (réseau de distribution 

d'électricité) auquel la machine est destinée. 

Le filage peut être subdivisé en deux parties, filage machine et filage panneau de 

contrôle et être rattaché aux sous-groupes. 

C. Groupe Chaleur/Énergie

Deux types d'énergie existent pour le séchage: l'énergie au gaz et à l'électricité. 

En plus, il existe deux types de gaz : Gaz naturel et gaz propane. Il existe cinq 

variétés de valves au gaz. Il est important de noter que le modèle au gaz utilise 

l'électricité pour le fonctionnement du moteur. 
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D. Groupe Moteur

Le type d'énergie et la région de destination de l'appareil déterminent le type de 

moteur qui sera installé dans l'appareil. La destination influence également le 

câble de branchement de l'appareil. 

Il existe quatre types de moteurs (tableau 2). Le voltage et le cycle sont les deux 

variables selon l'application de ce dernier. 

Tableau 2: Type de moteur 

Voltage / Fréquence 50 Hz 60 Hz 

120 V X X 

220 V X X 

E. Groupe Châssis/Tambour

Il existe deux grandeurs de tambour. Il y a le six et le sept pieds cube (tableau 

3). Le tambour ne change pas en diamètre. Le pied cubique supplémentaire est 

obtenu en profondeur (largeur de la feuille). 

Tableau 3: Type de tambour 

Régulier Acier inoxydable 

O bande 1 bande 2 bandes O bande 1 bande 2 bandes 

6' X X 

7' X X X X 

Par conséquent, pour satisfaire les deux grandeurs de tambour, il existe deux 

châssis de dos: le six pieds cube et le sept pieds cube. Le châssis de base 

reste le même, peu importe le modèle. Présentement, la plate-forme est 

universelle et est utilisée sur tous les modèles. 

Il est important de mentionner que le tambour en acier inoxydable est seulement 

livré au module L. Cette limitation apporte plusieurs autres contraintes. 
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F. Groupe Esthétique

Ce groupe contient tous les composants extérieurs qui sont peinturés. Il existe 

deux couleurs de peinture : le blanc et le bisque. De plus, il y a six composants 

peinturés qui sont: les côtés (deux par sécheuse), le devant, le dessus et la 

porte (intérieure et extérieure). 

G. Groupe littérature

Plusieurs composants sont intégrés au niveau littérature. Présentement, il 

existe 32 manuels d'utilisation et d'entretien et 4 pamphlets d'instruction 

d'installation. Selon la destination, une enveloppe pour la carte d'enregistrement 

doit être incluse. Il existe deux types d'enveloppe. Certains modèles exigent une 

feuille d'instruction spéciale. En tout et partout, il existe 49 combinaisons 

différentes. À ces combinaisons s'ajoute un article promotionnel pour chaque 

machine. Finalement, un support à soulier est offert en option sur certains 

modèles. 

H. Étiquettes

Une panoplie d'étiquettes est apposée sur l'appareil. 

1. Emballage

Présentement, il existe deux types de boite : une boite pour les modèles six 

pieds et une pour les modèles sept pieds. Pour les modèles sept pieds, il existe 

deux types de base en styromousse: la régulière et la mince. Donc, trois bases 

sont disponibles. 
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3.3 Définition de la recherche 

L'intérêt de la recherche portera sur les systèmes manufacturiers. C'est 

pourquoi les champs d'activités autres que l'assemblage et la fabrication ne 

seront pas étudiés. 

Suite à une analyse détaillée de l'arbre fonctionnel du produit (figure 3) et selon 

les principes de base de la production à valeur ajoutée, il a été possible 

d'identifier deux éléments majeurs dans le produit qui agissent le plus sur la non­

standardisation des opérations. Ces deux éléments sont le filage et le panneau 

de contrôle. Les deux éléments diffèrent d'un modèle à l'autre. Il ajoute 

beaucoup de variété dans le système et par le fait même beaucoup de variabilité 

au niveau des opérations d'assemblage. Ces deux éléments génèrent une série 

de tâches répétitives avec aucune valeur ajoutée. L'approche modulaire semble 

parfaite pour ces deux éléments. 

En plus, basé sur des définitions citées plutôt et les explications de Porter (1985) 

et Ballé et Ballé (2005), il a été identifié que la cellule manufacturière pour le 

filage dans le département de fabrication n'est pas un élément critique de la 

chaîne de valeur manufacturière de l'entreprise. Il existe des entreprises 

spécialisées dans ce domaine et qui offrent un produit de meilleure qualité ayant 

des machines à la fine pointe de la technologie. Le filage est un élément qui 

peut facilement être impartitionné. 

A.Filage

Grâce à l'arbre fonctionnel, il a été possible de créer deux familles de premier 

niveau: famille électrique et la famille gaz (annexe 4). La subdivision a été 

déterminée par des éléments qui distinguent les deux modes de 

fonctionnements. Le modèle gaz diffère du modèle électrique au niveau de sa 

complexité. Le modèle au gaz comporte des pièces supplémentaires et 

distinctes par rapport au modèle électrique. 
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Pour chacune des familles de premier niveau, des familles de second niveau 

communes aux deux familles ont été identifiées. Trois familles de deuxième 

ordre ont alors été créées : mécanique, électronique et non standard. 

Toujours se basant sur les principes de familles, il a été observé qu'il n'existe 

aucune structure précise au niveau du filage. La structure du filage est contrôlée 

à partir d'un fichier Excel et chaque machine a son propre groupe (annexe 5). La 

différence entre deux fils peut être simplement sa longueur (1 pouce ou moins), 

le terminal (simple versus double). Le filage entier de la machine se trouve à 

l'intérieur de ce groupe. Puisque le filage est l'élément le plus important de la 

sécheuse, celui-ci est critique au bon fonctionnement de l'appareil. 

Ce qui caractérise un fil est les éléments suivants (tableau 4) 

Tableau 4: Détails des composantes du filage 

Matière première Numéro de pièces distinct 
Fils 6 

Terminaux 37 
Couleurs 27 

Fils finis Numéro de Pièces distinct 
Simple 177 

Double 110 

Triple 23 

B. Panneau de Contrôle

Le panneau de contrôle est un élément majeur de l'appareil qui définit la 

machine. Il est l'interface entre l'utilisateur et l'appareil. Une partie de ce dernier 

est assemblé dans une sous-cellule de production attachée à la chaîne de 

montage. C'est pourquoi le panneau de contrôle peut être considéré comme un 

sous-assemblé. Il existe autant de panneaux de contrôle qu'il existe de modèles, 

chaque modèle ayant son propre panneau de contrôle. De plus, il existe de 

grandes différences entre les modèles alors il existe une grande variabilité au 

niveau des opérations. Cette grande variété de modèles apporte son lot de 
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variété de pièces. Les pièces qui composent le panneau de contrôle sont reliées 

entre elles grâce à de petits fils. De plus, les fils installés dans l'appareil viennent 

se brancher sur des pièces à l'intérieur du panneau de contrôle. Le panneau de 

contrôle relie la mécanique à la fonctionnalité de l'appareil. Encore une fois, le 

filage est directement impliqué dans les opérations d'assemblage. 

Tableau 5: Détails des composants du panneau de contrôle 

Description de la pièce Numéro de pièces distinct 

Minuterie 26 

Démarreur 2 
Sélecteur de température 8 
Résistance 1 

Extra Care 2 
PC Board (sensor) 2 
Avertisseur 3 
Wirina PC board 4 

Contrai Knob 13 

Timer Knob 10 

Enbout Gauche 10 

Embout Droit 10 

Rear Panel 4 

Rear Plate 1 

Switch Support 9 
Panneau décoratif 53 

Bottom Cover 1 

Comme il est difficile de standardiser pour des raisons de coûts, de type de 

produit et de marketing, c'est-à-dire le marché (domestique, américain et 

international), les segments de marché, la gamme de produits et les options 

offertes, il appert que pour standardiser les opérations d'assemblage sur le 

module, l'impartition s'avère un choix fort intéressant. Ce dernier réduira la 

complexité de gestion d'approvisionnement. Le tableau 5 résume la gamme de 

pièces qui font partie d'un panneau de contrôle. 

C. Définition d'un harnais

Un harnais est un regroupement de fils en une seule couette. Ainsi, plusieurs fils 

(pièces distinctes) deviennent une seule pièce. 
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La méthode actuelle consiste à installer un à un les fils dans l'appareil. Ces fils 

sont entreposés sur des supports à proximité des postes de travail et dans des 

zones réservées. L'opérateur répète les mêmes tâches à chaque fil qu'il installe 

dans l'appareil. La chaîne de valeur du filage permet de voir que le mouvement 

que les fils font à travers l'usine et les multiples zones d'entreposages qui 

existent (annexe 6). 

3.3.1 Observations 

Les observations sont faites sur les systèmes actuels et serviront comme base 

pour l'expérimentation. 

L'ordonnancement des tâches effectué par le groupe des méthodes a défini que 

le nombre de machines pouvant être assemblé de façon optimale est de 591 

machines par quart de travail (tableau 6). Ce nombre est basé sur le temps de 

cycle minimal requis pour l'exécution d'une tâche ne pouvant être décomposée 

sur le modèle nécessitant le plus grand nombre d'opérateurs, le modèle haut de 

gamme au gaz. 

Le quart de travail est d'une longueur de 480 minutes moins les pauses qui 

représentent 5% du temps disponible. Le temps total d'assemblage disponible 

est de 457.1 minutes par quart de travail. 

Nombres d'appareils pouvant être assemblés sur un quart de travail - module L 

457 .1 / O. 773 = 591 machines 

La distance entre les chariots est de 5 pieds centre à centre. Il y a 41 chariots de 

travail sur le convoyeur, mais le transfert se fait au poste 38. Donc, les chariots 

38 à 41 ne sont pas utilisables. Il reste 37 chariots disponibles où des opérations 

d'assemblage peuvent être effectuées. 
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De plus, les gens des méthodes ont effectué la répartition des tâches. Ils ont 

ainsi obtenu un nombre d'opérateurs nécessaires pour l'assemblage d'une 

sécheuse. À partir de ce nombre d'opérateurs, il a été possible de calculer un 

temps total disponible pour assembler une sécheuse 

Temps disponible pour les modèles électriques 

Temps disponible: 0.773 * 34 = 26.28 minutes 

Avec un temps de cycle et un temps d'assemblage pour une machine, il est alors 

possible de calculer un nombre théorique d'opérateurs. Ce nombre théorique est 

le nombre nécessaire si les opérateurs sont tous utilisés à leur plein potentiel du 

temps cycle. En effet, cette valeur théorique ne tient pas compte de la 

distribution des tâches. 

Le même exercice est possible pour calculer un temps d'assemblage disponible 

en fonction du nombre d'opérateurs réellement utilisés. Ce temps nous 

permettra de calculer le pourcentage de temps non balancé (tableau 7). 

Sachant que le convoyeur a une longueur de 205 pieds, qu'un temps de cycle de 

0.773 minute par poste est désiré et qu'il y a 41 chariots (postes) sur le 

convoyeur, il est possible avec tous ces éléments en main de déterminer la 

vitesse nécessaire. 

Tableau 6: Données de base du module L 

Eléments Données 

Temps de cycle O. 773 minutes
Vitesse de convoveur 6,46 oi/minutes 
Longueur du convoyeur 205 oieds 
Quantité de chariots (postes) 41 

Quantité machines produites / quart 591 unités 
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Vitesse convoyeur: 205 pi / (41 postes* 0.773 minute/poste)= 6.46 pi/minute 

Ainsi, le temps de passage d'un poste pour l'ensemble du convoyeur est de : 

0.773 minute/poste* 41 postes= 31.69 minutes. 

Par contre, le temps de passage pour les postes disponibles pour des opérations 

est de: 0.773 minute/poste* 37 postes= 28.60 minutes. 

Tableau 7: Détails d'assemblage - modèle électrique de base 

Modèle Temps Quantité Temps Temps non 
d'assemblage d'opérateurs d'assemblage balancé 

(min) disponible 
Electrique de base 23.63 34 26.28 9.4% 

3.3.2 Terminologie 

• Temps de cycle: temps attribué à un opérateur et intervalle auquel une

sécheuse est complétée.

• Temps de parcours: Temps total qu'un chariot prend pour parcourir la

distance totale du convoyeur.

• Temps de passage: Temps total d'une sécheuse entre son entrée et sa

sortie du module d'assemblage

• Temps non balancé: Différence entre le temps d'assemblage disponible

et le temps d'assemblage réel.

• Temps d'assemblage réel: Temps total pour assembler une sécheuse.

• Temps d'assemblage disponible: Temps total disponible pour assembler

une sécheuse. Temps de cycle multiplié par le nombre d'opérateurs.

• Capacité : Le nombre désiré de sécheuses pouvant être assemblé dans

un quart de travail par chaîne de montage.

• Ratio machine par opérateur: Le nombre de sécheuses assemblé par

opérateur par quart de travail.
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Chapitre 4 : Plan d'expérience 

Dans cette recherche, l'étude regardera l'impact d'approvisionner et d'assembler 

les machines avec des éléments préassemblés (modulaire), sur le temps de 

passage, le temps de cycle et le temps d'assemblage d'une machine. Le temps 

non balancé servira d'indicateur de productivité et le nombre de machines 

assemblées par opérateur servira d'indicateur de gain en productivité. 

L'étude s'effectue à partir d'une distribution des tâches et d'un ordonnancement 

déjà établis. Toutes les études seront effectuées à partir de l'ordonnancement 

actuel. Cet ordonnancement est en fichier Excel (annexe 7) et est basé sur les 

temps standard préétablis par l'entreprise, il y a quelques années, lors d'une 

étude des méthodes et mesures des opérations. Ces temps font partie de 

l'entente de la convention collective et ne peuvent pas être modifiés sauf en cas 

de changement technologique. 

Les trois limitations suivantes sont notées et ne seront pas considérées: 

• Limitation de l'humain

Le facteur humain est d'une grande importance étant donné que l'étude

s'effectue sur une chaîne de montage continue. Par contre, l'étude ne

détermine pas un temps de cycle maximal.

• Limitation de la vitesse du transfert

L'étude ne détermine pas la vitesse de transfert nécessaire entre la

chaîne de montage et le convoyeur de transport.

• Limitation du convoyeur

L'étude ne détermine pas une vitesse de convoyeur maximale.

L'étude tient pour acquis que si des modifications ou des changements 

mécaniques sont nécessaires, ils sont possibles. 
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4.1 Choix du modèle 

L'expérimentation se concentre sur l'assemblage des sécheuses. L'étude et la 

simulation associée s'effectuent sur un modèle de la famille électrique. La 

famille des modèles électriques représente 80% des sécheuses assemblées de 

la production totale de l'usine (tableau 8 et 9) et le modèle retenu est le modèle 

électrique régulier et représente 83% de la production des modèles électriques. 

Il est le modèle haut volume et il est assemblé sur toutes les lignes 

d'assemblage. Sur le module étudié, module L, il nécessite 34 opérateurs. 

Tableau 8: Répartition des volumes {en %) 

6 pieds 7 Pieds 
Blanc Bisaue Blanc Blsaue Total 

ElectriQue 39% 3% 36% 3% 80% 

Gaz 10% 1% 9% 1% 20% 

100% 

Tableau 9: Répartition des volumes hebdomadaire 

6 Pieds 7 oieds 
Blanc Blsaue Blanc Bisaue Total 

ElectrlQue 8146 573 7413 521 16653 

Gaz 2036 143 1853 130 4163 

10898 9918 20816 

L'étude s'effectue sur la chaîne de montage L seulement. Elle est retenue vu sa 

complexité et la variété des modèles assemblés (tableau 10). Cette variété 

apporte une variabilité accrue au niveau de la main d'œuvre. Le module L 

compte 440 pièces achetées et les 25 pièces manufacturées (excluant le filage). 

Tableau 10: Le nombre de modèles assemblé par module 

Ligne Quantité de modèles 
d'assemblage produits 

A 37 

J 63 

K 52 

L 81 
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4.2 Expériences 

Cinq expériences ont été définies pour faire l'étude. Ces expériences sont 

subdivisées en trois principales étapes. La première étape est d'évaluer l'impact 

du harnais au niveau de l'assemblage intérieur de l'appareil. Elle comporte deux 

expériences, la première, expérience 1 : Harnais sans composant. Tel que 

définit au chapitre 3, un harnais est un assemblé de fils. L'expérience 2: Harnais 

avec composants, est une évolution de l'expérience 1, c'est-à-dire avec des 

composants intégrés sur le harnais. 

La deuxième étape est d'étudier l'impact du harnais au niveau d'un sous­

assemblé, le panneau de contrôle. Cette expérience, l'expérience 3: Panneau 

de contrôle, est faite séparément mais, elle est dépendante des expériences 

effectuées dans la première étape. L'expérience 3 est complémentaire aux 

expériences 1 et 2. Une troisième étape est donc nécessaire et elle combine les 

expériences des étapes 1 et 2 pour étudier leur impact globalement. Ces 

expériences seront les expériences 4 et 5. 

Simulation 

Afin d'évaluer les gains ou pertes possibles, selon le cas, une simulation sera 

effectuée. La composition du harnais a permis d'identifier les tâches qui ne sont 

plus nécessaires. Ces éléments d'assemblage, ayant des activités reliées au 

filage, une fois identifiés, seront éliminés de chaque opérateur. Par la suite, un 

rebalancement ponctuel, c'est-à-dire un réassignement des tâches 

d'assemblage, sera effectué sur chacun des postes de travail et un nouvel 

ordonnancement en résultera. L'assignation des tâches pour chaque opérateur 

est faite selon le temps de cycle le plus long identifié pour effectuer une seule 

tâche. Ceci permettra d'évaluer le nouveau besoin en opérateurs nécessaires 

pour effectuer l'assemblage complet de l'appareil. 
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4.2.1 Expérience 1 : Harnais sans composants 

Il s'agit de regrouper les fils ensemble et de créer une pièce (sous-assemblé), 

c'est-à-dire un harnais. Il s'agit d'identifier toutes les opérations touchées par ce 

regroupement, d'identifier celles qui peuvent être éliminées et de revoir 

l'ordonnancement et le balancement des postes affectés. 

4.2.2 Expérience 2 : Harnais avec composants 

L'expérience 2 est une évolution de l'expérience 1. Il s'agit du même harnais, 

mais avec des pièces déjà assemblées à ce dernier. Les composants identifiés 

sont des thermostats qui nécessitent un branchement, une étape d'assemblage 

répétitive demandant une précision accrue. Les mêmes étapes s'appliquent. 

Thermostats 

Les thermostats sont reliés entre eux par le filage. De plus, l'opération de 

branchement d'un fil sur un thermostat est considérée comme une opération de 

précision c'est-à-dire une micro opération. Par contre, l'installation du thermostat 

à l'intérieur de l'appareil est une opération macro ne nécessitant pas le même 

type de précision. C'est pourquoi il semble avantageux d'inclure les thermostats 

au harnais. 

4.2.3 Expérience 3 : Panneau de contrôle 

Le panneau de contrôle est un élément identifié où il existe une grande variété 

de pièces différentes. De plus, il existe une grande variété de panneaux de 

contrôle. Des familles ont été créées afin de mieux comprendre la complexité du 

sous-assemblé. Pour cette expérience, le harnais est divisé en deux parties. La 

première partie est la même qu'à l'expérience 1 et 2, mais est munie d'un 

connecteur femelle et ne touche aucunement l'expérience 3. La deuxième partie 

du harnais, est la partie mâle qui est attachée au panneau de contrôle. Cette 

approche standardise la méthode d'assemblage en ayant que 3 branchements à 
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effectuer peu importe le modèle. Cette standardisation apporte une plus grande 

stabilité au niveau des tâches à effectuer et de la main d'œuvre requise. 

4.2.4 Expérience 4 : Harnais sans composantes + Panneau de contrôle 

L'expérience 4 consiste à la combinaison des expériences 1 et 3. Il s'agit 

d'évaluer le gain collectif des deux expériences. 

4.2.5 Expérience 5 : Harnais avec composantes + Panneau de contrôle 

Même principe que l'expérience 4 mais l'exercice est de combiner l'expérience 2 

et l'expérience 3. 

4.2.6 Indicateurs 

Trois éléments de mesures ont été retenus pour évaluer les impacts des 

expériences et de la simulation associée. Il s'agit de comparer le temps 

d'assemblage total et le nombre d'opérateurs. Un troisième élément sera 

également quantifié, il s'agira du ratio du nombre de machines assemblées par 

opérateur (également exprimé en% de gain). 

Tel qu'expliqué au chapitre 3, un temps théorique est calculé, ce temps étant 

basé sur l'hypothèse qu'une perte de temps existe dans le système et que tous 

les opérateurs sont utilisés à 100% de leur temps disponible. Ce temps est 

seulement utilisé pour quantifier un temps non balancé Ce temps est à titre 

comparatif et n'a aucune valeur réel. Il sert d'indicateur et est calculé sur 

l'hypothèse d'aucune perte de temps (aucun temps non balancé). 
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Chapitre 5: Analyse des résultats 

Cinq expériences ont été simulées pour quantifier l'impact de l'introduction d'un 

élément modulaire dans le processus d'assemblage. Cet élément est le harnais. 

Trois éléments de mesures ont été comparés: temps d'assemblage, le nombre 

d'opérateurs et le nombre de machines assemblées par opérateur (également en 

% de gain). Tel qu'expliqué au chapitre 4, un temps théorique est utilisé à titre 

de comparaison. Ce temps est calculé sur l'hypothèse d'aucune perte de temps 

(aucun temps non balancé). 

5.1 Expérience 1 : Harnais sans composantes 

Les résultats obtenus de l'utilisation de harnais sans composantes (annexe 8) 

sont très intéressants à regarder (tableau 11 ). Le temps d'assemblage a été 

réduit de 23.63 minutes à 22.33 minutes ce qui représente 6%. Dans le même 

sens, le nombre d'opérateurs nécessaires pour assembler le même nombre de 

machines a diminué de 34 à 32 soit de deux opérateurs. Ceci a un effet positif 

sur le ratio de machines assemblées par opérateur, ce dernier augmente de 6%. 

5.2 Expérience 2 : Harnais avec composantes 

Les gains sont encore plus appréciables avec l'utilisation du harnais avec 

composantes (tableau 11 ). Le temps d'assemblage passe de 23.63 à 20.47 

minutes (annexe 9) ce qui représente une réduction de 13% par rapport au 

temps d'assemblage initial. Ce type de gain est non négligeable. De plus, le 

nombre d'opérateurs a diminué de 2 opérateurs par rapport à l'expérience 1 ce 

qui fait un total de 4 opérateurs de moins par rapport à la situation actuelle. 

Par contre, pour l'expérience 2, le temps non balancé a augmenté ce qui laisse 

présager un besoin possible d'optimisation au niveau de la distribution des 

tâches ce qui permettrait d'améliorer davantage les réductions de main d'œuvre 

et l'augmentation du ratio d'appareil assemblé par opérateur. 
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Tableau 11: Résultats expérience 1 & 2 

Valeurs pratiques Valeurs théoriaues 

Temps Nombre Machine % Nombre Machine % 

d'assemblage d'opérateurs par de d'opérateurs par de 
(min) opérateur aain ooérateur aain 

Actuel 23,63 34 17,4 31 19,3 
Expérience 1 22,33 32 18,5 6 29 20,6 6 
Expérience 2 20,69 30 19,7 13 27 22,1 12 

5.3 Expérience 3 : Le panneau de contrôle 

Comme les deux expériences précédentes, l'expérience d'assemblage modulaire 

du panneau de contrôle s'avère un choix positif pour le modèle régulier au niveau 

du ratio de machine/opérateur (tableau 12). 

Tableau 12: Résultats expérience 3 

Valeurs oratiaues Valeurs théoriaues 
Temps Nombre Machine % Nombre Machine % 

d'assemblage d'opérateurs par de d'opérateurs par de 
(min) opérateur oain opérateur aain 

Actuelle 23,63 34 17,4 31 19,3 
Expérience 3 21,96 32 18,5 6 28 20,8 7 

5.4 Expériences 4 & 5 : Combinées 

La combinaison des expériences permet d'additionner les gains obtenus entre 

l'expérience 1 ou 2 avec l'expérience 3 (tableau 13). Le temps d'assemblage 

voit un gain considérable soit de 20%. Les réductions en main d'œuvre sont de 

l'ordre de 6 opérateurs par rapport à la situation actuelle. Le ratio du gain de 

machine par opérateurs est de 21 %. 

Tableau 13: Résultats expérience 4 & 5 

Valeurs pratiaues Valeurs théoriaues 
Temps Nombre Machines % Nombre Machines % 

d'assemblage d'opérateurs par de d'opérateurs par de 
(min) opérateur Qain opérateur aain 

Actuelle 23,63 34 17,4 31 19 3 
Exoérience 4 20,65 30 19,7 13 27 22,1 13 
Expérience 5 19,02 28 21,1 21 25 24,0 20 
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5.5 Alternative - Modification du temps de cycle 

Le temps d'assemblage a largement diminué et un écart s'est creusé avec le 

temps de passage. Il est alors intéressant de voir si une réduction du temps de 

cycle (par le fait même, la réduction du temps de passage), permettrait 

d'optimiser les ratios et le nombre de machines totales assemblées (tableau 14). 

Suite aux résultats obtenus, une deuxième simulation a été effectuée. En 

relation directe avec le gain du temps d'assemblage de 13%, le temps de cycle a 

été réduit du même pourcentage et est passé de 0.773 (47 secondes) à 0.673 

minute, ce qui représente 40 secondes, un temps suffisamment acceptable pour 

l'humain pour effectuer une tâche. En réduisant le temps cycle, nous sommes 

en mesure de calculer une nouvelle capacité de production pour le module 

d'assemblage: 457.1 minutes/ 0.673 minute= 679 sécheuses. 

Tableau 14: Sommaire des gains en fonction du temps de cycle 

@ 0.773 @ 0.673 
Nombre Machine % Nombre Machine % %de gain 

d'opérateurs par gain d'opérateurs par gain entre les 
opérateur opérateur 2 temps 

de cycle 
Situation 34 17,4 40 17.0 
actuelle 
Expérience 1 32 18,5 6 37 18.4 8 0 
Expérience 2 30 19,7 13 34 20.0 18 1.5 
Expérience 3 32 18,5 6 37 18.4 8 0 
Expérience 4 30 19,7 13 34 20.0 19 1.5 
Expérience 5 28 21, 1 21 31 21.9 29 3.8 

Cette approche, à priori, ne semble pas favorable puisque le ratio de machine 

par opérateur n'a pas de gain considérable. Il semble intéressant à explorer 

comme piste de solution si un besoin de produire plus d'appareil serait requis. 
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5.6 Résultats d'implantation 

Il est important de souligner que le projet a été implanté tout dernièrement et 

l'option étudiée dans l'expérience 2 a été celle retenue. L'implantation s'est faite 

à la grandeur de l'usine, ne se limitant pas aux principales chaînes de montage, 

mais à toutes les lignes d'assemblage. Cette implantation s'est effectuée en 

plusieurs phases. Le département de filage a été fermé et tous les fils (harnais 

et fils individuels) sont maintenant fabriqués en sous-traitance. 

5.6.1 Économies 

Les économies énoncées et chiffrées en main-d'oeuvre sont les économies 

réalisées sur l'ensemble des quarts de travail. 

A. Phase 1 : Les modules principaux

Les économies réalisées en phase 1 (tableau 15) se sont avérées plus grandes 

que les économies estimées. Une estimation a identifié l'élimination de 46 

postes, mais un total de 60 postes a été éliminé. 

Tableau 15: Économies réalisées en phase 1 

Module # de personnes estimées # de personnes réelles 

L 8 12 

K 8 8 

J 8 8 

A 10 20 

Département 30 1 12 12 

B. Phase 2 : Les autres modules à faibles volumes

Les économies réalisées en phase 2 (tableau 16) se chiffrent à un total de 11 

postes, soit 1 poste de plus que le nombre qui avait été estimé. 

1 
: En deux phases 
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Tableau 16: Économies supplémentaires réalisées en phase 2 

Module # de personnes estimées # de personnes réelles 

Sécheuse moyenne 2 4 

Commerciale 1 1 

Lave-vaisselle 7 6 

L'économie de main d'œuvre réalisée sur l'ensemble de l'usine représente un 

total de 71 employés. L'économie monétaire est estimée à plus de 1.5 million de 

dollars annualisés. Il s'agit d'économies bien au-delà de celles estimées au 

départ. 

5.6.2 Qualité 

Le filage était le deuxième défaut en importance. Il oscillait autour des 20% de 

tous les défauts derrière les défauts d'apparence. Chaque module a vu les 

défauts reliés au filage réduit de moitié. Des graphiques détaillés se trouvent à 

l'annexe 1 O. 

5.6.3 Objectifs d'augmentation de capacité 

L'entreprise avait pour but d'augmenter sa capacité et étudiait la possibilité 

d'ajouter un troisième quart de travail sur une chaîne de montage. Avec les 

gains de capacité obtenus grâce au projet de harnais, cela a permis à 

l'entreprise de faire l'économie de ce troisième quart de travail. 

Tableau 17: Répartition des volumes sur les modules d'assemblage par quart de travail 

Module J" K L A Total
;i 

Capacité Initiale 409 426 426 821 4200 

Capacité présente 544 635 617 1131 5900 

L'usine est à regarder l'option du panneau de contrôle modulaire avec le harnais. 

2 
: Capacité totale d'un module par quart de travail (x2 pour une journée de production) 

3
: Capacité totale de l'usine pour une journée de production 
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Chapitre 6 : Conclusion 

Les objectifs de la recherche étaient de démontrer l'importance de bien définir les 

éléments de bases de la chaîne de valeur de l'entreprise et que par une bonne 

compréhension des différentes chaînes de valeur qu'il est possible d'identifier les 

compétences (forces) de l'entreprise et d'identifier et exposer les opportunités de 

gain en productivité par l'analyse des éléments à non-valeur ajoutée. 

Finalement, démontrer la relation entre l'élimination des gaspillages et les gains 

en productivités et l'impact sur la santé financière de l'entreprise 

Ces objectifs avaient un but commun qui était de développer une méthodologie 

qui permet d'augmenter la capacité d'assemblage de l'usine avec les installations 

actuelles, et ce, sans investissement majeur. 

Les expériences et les simulations effectuées ont permis de faire une analyse 

des indicateurs de performances étudiés qui démontrent bien les améliorations 

possibles au niveau de l'assemblage des appareils (annexe 9). L'expérience 5 

(harnais avec composantes+ panneau de contrôle), qui est l'expérience la plus 

complète, démontre une réduction du temps d'assemblage de l'ordre de 20% et 

une réduction de main d'œuvre de l'ordre de 6 opérateurs. De plus, en relation 

directe, l'augmentation du ratio du nombre d'appareils assemblé par chaque 

opérateur est de l'ordre de 21 % ce qui représente 21.1 machines par opérateur 

comparativ.ement à présentement de 17.4 machines par opérateurs. 

Pour assurer la viabilité du projet et s'assurer que ce dernier atteint tous les 

objectifs, une étude financière complète a été effectuée pour démontrer la 

viabilité du projet des harnais. Une économie substantielle (approximé au départ 

à 500 000$) est réalisable avec l'approche modulaire du filage. Cependant, pour 

des raisons de confidentialité, l'étude n'est pas incluse dans le présent rapport de 

recherche. 
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6.1 Prochaines étapes 

Pour assurer le succès du projet, il est recommandé d'effectuer l'implantation en 

deux phases, tout d'abord introduire le harnais et par la suite d'introduire le 

panneau de contrôle comme un élément préassemblé. 

Il est important de souligner que le temps d'assemblage du panneau de contrôle 

assemblé par les opérateurs 32 à 36, (5 employés), représente 10% du temps 

total d'assemblage. Il est recommandé de ne pas négliger cette option. 

Suite à la simulation et à l'analyse, le temps non balancé reste un élément non 

amélioré. Il est fortement recommandé à l'entreprise de reprendre la 

décomposition des tâches et son ordonnancement (routage et prédécesseurs) en 

entier sans tenir compte de l'ordonnancement actuel et des limites du système. 

Il s'agit d'obtenir une décomposition optimale. Par la suite, d'identifier les 

limitations physiques, technologiques et toute autre limitation possible des 

chaînes de montage, de valider ces limitations et de finalement les intégrer à la 

décomposition des tâches afin d'en minimiser leur impact. 

La standardisation des opérations d'assemblage permet de réduire la variabilité 

des tâches entre les modèles. Elle permet également un flux constant et continu 

qui minimise les gaspillages liés au balancement de l'ordonnancement et le 

gaspillage lié aux inventaires (Ballé et Ballé (2005) et McGuffog (1999)). 

Askin (1993) a bien résumé l'essence du travail en disant qu'il faut en premier 

lieu être efficace, mais sans négligé qu'il faut être efficient dans notre efficacité. 

« Le management est de bien faire les choses (efficient), tandis que le 

leadership, c'est de faire les bonnes choses (efficace). » (citation de Peter 

Drucker, sommité en management moderne (Journal Les Affaires, 19 novembre 

2005). 
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6.2 Recommandations 

Avec l'introduction de la philosophie d'assemblage modulaire, l'approche de la 

chaîne de valeur et les systèmes manufacturiers flexibles, une suite logique à

cette recherche serait de pousser l'étude plus loin et de voir l'impact d'un 

système de logistique intégré. 

Un système de logistique intégré permet de gérer de façon optimale la totalité 

des flux d'information, des flux physiques et des interfaces entre les différents 

acteurs, producteurs et fournisseurs qu'implique la fabrication d'un produit ou 

l'offre d'un service, à partir des renseignements concernant la demande 

jusqu'aux données nécessaires à la distribution, en passant par la conception et 

la production. Il permet de mettre en place un certain nombre de mesures 

stratégiques, fonctionnelles et organisationnelles de manière à tendre les flux, de 

substituer aux flux physiques actuels peu homogènes et souvent incohérents une 

logique de flux d'information et de flux financiers (unique, cohérent et homogène) 

permettant de tracer, suivre et contrôler (synchronisation des flux) en quasi­

temps réel l'ensemble des mouvements et des stocks physiques de tous les 

produits, de la commande à la réception client. Finalement, un système de 

logistique intégré permet d'optimiser la chaîne de ravitaillement, les coûts 

logistiques, le service à la clientèle, le pilotage des flux de marchandises dans le 

réseau logistique, le choix de moyens de transport, l'optimisation de la structure 

du réseau logistique et la planification de la capacité. 
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Annexe 1: Les neuf lois régissantes les systèmes 

manufacturiers 
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1 ère loi : Loi de Little 

La loi de Little est probablement le principe des systèmes manufacturiers le plus 

reconnu. La seule hypothèse est que le système soit en régime permanent. La 

loi indique que les inventaires en cours sont directement proportionnels au temps 

de passage, la constante de cette proportionnalité étant le taux de production. 

ième loi : Conservation de la substance 

Rien ne se perd, rien ne se crée. À long terme, un système stable ne peut pas avoir une 

accumulation d'inventaire; l'intrant doit égaler l'extrant. Cette loi ne se limite pas aux 

procédés mais à l'usine entière. 

3ième loi : Le plus grand le champ d'application du système, le moins fiable le système 

Les systèmes de grandes envergures sont naturellement difficiles à concevoir, 

coordonner et maintenir. 

4ième loi : Désintégration des objets 

Un machiniste dira qu'une machine ne peut pas être constante. Les roulements à billes 

s'usent, les pièces de remplacement ne sont pas identiques et des problèmes 

apparaissent. 

5ième loi : Croissance exponentielle de la complexité 

Nous sommes confrontés par le sort de la dimensionnalité. Si un système a M 

composantes et chacune d'entre elle a N états, alors Je système a Nm états possible. 

Chacun d'entre eux doivent être considérés lors du design et de l'opération du système. 

(3 composantes avec 2 états = 8 possibilités mais 6 composantes avec 4 états donnent 

4096 possibilités d'état du système) 

5ïème loi: Technologies avancées 

Le nouveau moyen est mieux que le vieux moyen. Les espèces évoluent à des états qui 

leur permettent d'opérer avec plus de succès dans leur environnement. Le moral de 

l'histoire est que nous devons travailler vers une amélioration continue. Notre capacité 

de faire évoluer la technologie est la seule bénédiction pour les ingénieurs qui font face 

aux lois la fiabilité du produit et désintégration naturelle. 
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ième loi : Composantes du système se comportent de façon aléatoire 

Les machines ne sont pas équivalentes. Dans un environnement d'usinage avec des 

supposés machines identiques, les opérateurs apprennent rapidement quelles machines 

performent le mieux sur des "jobs » difficiles. Les attentes exacerbent fort 

probablement cette occurrence avec le temps. 

aième loi: Les limites de la rationalité (humaines) 

Simon (1969) stipule clairement les limites des capacités cognitives humaines. Réaliser 

que la complexité augmente plus vite qu'une progression linéaire, nous amène à 

conclure que nous devons nous satisfaire plutôt que de demander des solutions 

optimales. Nous devons nous demander, "comment bon est assez bon?», au moins 

pour l'instant, et accepter la réponse. 

gième loi : Combiner, simplifier et éliminer économise du temps, de l'argent et de l'énergie 

L'avantage obtenu en combinant et/ou en simplifiant des tâches nécessaires et en 

éliminant les tâches non-nécessaires ne peut pas être sous-évalué. Chaque activité 

consomme du temps, de l'argent et de l'énergie. 
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Annexe 2: Chaine de valeur - Filage 
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Annexe 3: Aménagement de la chaine de montage 
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Annexe 4: Famille de filage 
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Annexe 5: Exemple de famille détaillée 
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Annexe 6: Distribution des tâches d'assemblage -
situation actuelle 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

DESCRIPTION TEMPS 

OPERATEUR# 1-ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUILLE OE ROUTE 0.008 
PtACER COUSSINET& LANGUETTE DE MISE A LA TERRE A 
FlXTURE 0.086 
PRENDRE & PLACER BOrTIER D'ELEMENT SUR FIXTURE 0.071 
VISSER 801TIER D'ELEMENT AU COUSSINET ( 4 VIS) 0.202 
icooPLEOE SERRl'ŒOE3ÏIO«> -· 
ASSEMBLER THERMOSTAT AU BOIT1ER 0.122 
lê:6uPiJî bê !IERAAGÊ 0E 13 0 16 LSS 

PRENDRE 2 FILS BRUN (47 - 245 ou 246 ou 249) 0.066 
BRANCHER FR.. BRUN <-171 illJ THERM SECURITE COTE DROIT 0.064 
&RANCHE't F1. BRUN (.245 ou 248 ou 249)Au THE.RM 
SECURITE COTE DllOIT 0Jl64 
PRENDRE ET PLACER BOITIER D'ELEMENT OANS FIXTURE 0.047 
(CONVOYEUR) 
LIBERER FIXTURE 0.011 

TOTAL 0.7.U 
QUANTITE PAR JOUR 

616 

OPERATEUR# 2 - ELECTRIQUE 

VERIAER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
ASSEMBLER THERMOSTAT AU BOffiER 0.122 
ASSEMBLER THERMOSTAT SECURITE AU eomER 0.124 
PRENDRE FIL BLEU ( 26 ou 28 • '227 ou 161) 0.068 
BRANCHER FIL BLEU (20 ou 211) AU THERM. CONTROLE 
O'ENTREE "BIAS" 0.064 
BR. FIL BLEU (227 ou 1611 AU THEM. CONTROLE D'ENTREE 
"1IIAS" & AU THERM. CONTROI.E D'ENTREE "1IIAS" & A 
L'ELEMENT EXT. 0.192 
LIBERER FIXTURE 0.011 

TOTAL 0.590 
QUANTITE PAR JOUR 

ns 

OPERATEUR# 3 - ELECTRIQUE 

PRENDRE FILS ORANGE (287) 0.074 
BRANCHER FIL ORANGE 12671 AU THEl?MOSTAT 0.1184 
PRENDRE Frl. BLANC (252 ou 313 ou 317) 0.067 
8RANCHERAL BLANC(2S2ou313ou317)Al.'ELEMENTINT & 
AU THERM. CONTROLE D'ENTREE 'BIAS" 0.128 
PRENDRE FIL MAINE ( 198) & ORANGE ( 181) 0.063 
BRANCHER FIL MAUVE 1 1981AL· ELEMENT 0.064 
BRANCHER Fl. CRANGE (181 JAU THERMOSTAT 0.064 
UIIERER fum,a.e 0.011 

TOTAL 0.635 
QUANTITE PAR JOUR 

854 

OPERATEUR# 4 ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PLACER ARRIERE SUR TABLE D'ASSEMBLAGE 0.123 
DEGAGER FILAGE ET PL ELEMENT AU PANNEAU ARRIERE 0.100 
LIBERER FIXTURE 0.011 

PR &PL ATIACHE#30EFlASTIQUENOIR(11EWRAf'J 0.046 
ENROUI.ER L"ATIACtiE AU FILAGE & BARRER 0.068 

ATTENTE D. 127 
PLACER ARRIERE A LA BASE & PUER ARRIERE @ 90 DEGRE 0.067 
(CO.OP 
ASSEOIR LE CHASSIS DE BASE DANS LA FIXTURE (CO.OP) 0.082 

PLACER FILAGE AU CROCHET DU SUPPORT 0.035 
ATTENTE 0.07, 

TOTAL 0.742 
QUANTITE PAR JOUR 

616 



Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

DESCRIPTION TEMPS 

OPERATEUR# 5 ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PLACER CHASSIS DE BASE SUR TABLE 0.060 
PUER LE REBORD DU CHASSIS DE BASE O IIO DEGRE 0.043 
PR &PL ATTACHES •1 ·2 AU PANNEAU ARRJERECTWIST 
CLIP 1 ( SUPER CLIP }AVEC OUTIL 0.136 
VISSER ELEMENT CHAUFFANT AU CHASSIS ARRIERE ( 4 VIS) 0.238 
ICOUPlE DE 9ERJ<ÀGÊ DÊ 20 0 30 LBS 
PL. ARRRIERE A LA BASE ET LEVER A 90 DEGRE (CO-OP) 0.087 
ASSEOIR LE CHASSIS DE BASE DANS LA FIXTURE (CO-OP) 0.082 
PLACER ALS ORANGE & BLEU AU CROCHET DU SUPPORT 0.035 
OUVRIR PINCE & PlACER CODE DE BARRE 0.074 

TOTAL 0.7"2 

QUANTITE PAR JOUR 

OPERATEUR# 6 • ELECTRIQUE 

REGULIER 

.,. 

PRENDRE & PLACER BOITIER SUR LE CHASSIS DE BASE ou 
TABLE 0.089 
PLACER BOITIER AUX EMBOSS 0.046 

0.303 

COLLER JOINT D'ETANCHEITE AUTOUR DU eomER DU 
VENTILATEUR A LA SECTION DU TUYAU 0.093 
PR & PL ATTACHE# 1 • 2 DE Pl.ASTIQUE NOIR (TIE WAAPJ 0.078 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 

TOTAL 0.598 

QUANTITE PAR JOUR 

OPERATEUR# 8 

POSTIONNER FlXTURE A L'ARRET DU CONVOYEUR 
PRENDRE & PLACER SUPPORT MOTEUR A FIXTURE 

784 

0.013 

0.049 
0.104 

0.059 

0.130 

PLACER MO� ASSEMBLER AiJ SUPPORT & FIXlURE 
D'ASSEMBtAGE 0.049 
ENLEVER SEPARATEUR 0.002 
TOURNER PALLET DE MOTEUR 0.010 
ACTIVER TABLE LEVANTE 0.003 
PRENDRE & PI.ACER RESSORT DU SUPPORT AU MOTEUR O.113 
PRENDRE & PLACER DEMI WNE SOUS MOTEUR 0.049 
PRENDRE & PLACER DEMI LUNE SUR MOTEUR 0.038 
VISSER COWER AU MOTEUR ( 2 VIS) 0.121 

@90PLEpe_�-�LBS ... _ . _ 
POUSSER FIXTURE DU MOTEUR AU CONV. MOTORISE 0.026 

TOTAL 0.788 

QUANTITÉ PAR JOUR 
597 

OPERATEUR# 9 

POSIT10NNER FIXTURE A L'ARRET OU CONVOYEUR 0,013 
ASSEMBLER DEUX FEUTRES A LA PLAQUE MOTEUR (QUfT 

PACK) 0.130 
PRENDRE & PUER & PLACER PLAQUE AU MOTEUR 0.091 
ASSEMBLER RONDELLE A LA VIS (PLAQUE MOTEUR) (QUIET o.on 
PACK) 
VISSER PLAQUE MOTEUR AJJ COLLIER OU MOTEUR {2VIS) 0.145 

@oÎJPLE�30Q401.BS 
ASS. ATTACHE VERT & NOIR AU BOULON (MOTEUR) 0.083 

0.217 

0.013 

TOTAL 0.764 
QUANTITÉ PAR JOUR 

598 



Modèle: Electrique 463 

Mode de production: Situation actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

DESCRIPTION TEMPS 

OPERATEUR# 10 ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENORE &l't.ACER MOTEi.iii ASSEMBl.ERALA""'8SE 0.140 
POSITIONNER FIXTURE A L'ARRET OU CONVOYEUR 0.013 
TOURNER FIXTIJRE DE 90 OEGRE 0.042 
VISSER PLAQUE MOTEUR A1J CHASSIS DE BASE (DE COTE) 0.084 

[!:QuPLE OE SERRAGE 11 Jt 1D LBS 
TOURNER FlXTURE DE 90 DEGRE 0.042 
ASS. RONDELLE AUX 2 VlS OU MOTEUR (LONGUE) 0.092 

0.160 

PRENDRE & 'ASSERTHERMOSTATCONH�Ol.E OE s<mJtE 0.100 
"BIAS" 
[==OE=SERRA=. =GE=œ� 100 151.SS 
PRENDRE FILS ORANGE & BLANC DANS L'APPAREIL & PASSER 
SOUS MOTEUR 0.038 

TOTAL 0.718 
QUANTITE PAR JOUR 

637 

OPÉRATEUR# 12 ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUILLE OE ROUTE 0.009 
TOURNER AXTURE DE 90 DEGRE 0.042 
VISSER SUPPORT & PLAQUE MOTEUR AU CHASSIS BASE 0.061 
[ciluPi.e œ � œ 1e _a 20 LBS 
PRENDRE & PASSER FIL MAUVE A1J SUPPORT OU MOTEUR 0.022 
BRANCHER FIL MAUVE (198) AU MOTEUR 0.064 
PRENDRE & BRANCHER FlL DE r.sE A LA TERRE A1J MOTEUR 0.084 
•185) 

PRENDRE FTLS BRUNn3LANC (115 ou 127) 0.074 
PLACER FILS AU CROCHET OU SUPPORT ( BRUNnlLANCJ 0.035 
REPRENDRE FIL BRUNJBLANC DANS L'APPAREIL & PASSER 
SOUS MOTEUR 0.036 
BR. FIL BRUNJBLANC (115 ou 127) AU THERM. CONTROLE DR 0.064 
SORTIE "BIAS� 
BR. Fil ORANGE (287 l AU THERMOS. CONTRÔLE DE SORTIE 0 .084 
"BIAIS" 
BR. FIL ORANGE (267) AU THERMOS .. CONTRÔLE DE SORTIE 0.084 
"BIAIS"' 

BR. FIL BLANC (252 ou 313) AU THERMOS.. CONTRÔLE DE 0.064 
SORTIE"BIAIS" 
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRÉ 0.042 

TOTAL 0.725 
QUANTITÉ PAR JOUR 

630 

OPÉRATEUR# 18 EXPORT TERMINAL 
BLOC 

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PLACER TIN AU AU PANNEA!J ARRIERE 0.076 
ASSEOfA TUYAU />JJ BOITIER DU VENTILATEUR & ENLIGNER 0.052 
ASSEMBLER PLAQUE ARRIERE AU TROU DU CABLE 0.119 

{COUP1.E CE SERRAGE DE 20 !!PD� 
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE 0.042 
PRENDRE FIL NOIR (157) TERMINAL BLOC 0.065 
BRANCHER FIL NOIR (157) AU MOTEUR 0.004 
PRENDRE FIL JAUNE/BLANC (215 ou 282) TERMINAL BLOC 0.069 
PRENDRE Fil ROUGE (296 lnt1&8 ) TERMINAL 8LOC 0.0&8 
PLACER FILS AU CROCHET OU SUPPORT ( JAUNE/BLANC & 0,035 
ROUGE) 
PRENDRE & PASSER FIL AU TROU DE LA PLAQUE DU CABLE 
(ROUGE & JAUNE,BLANC & NOIR) 0.016 
PASSER FIL AU TROU LUMIERE ( ROUGE/NOIR & BLANC ) 0.027 
INSERER FILS ROUGEMOIR & BLANC SOUS LANGUETTE OU 
BOITIER DU VENTII.ATIEUR 0.024 
TOURNER FIXTl.JRE DE 90 DEGRÉ 0.042 
PRENDRE TERMINAI.. BLOC DANS LE CONTENANT & PLACER A 
LA FIXTURE D'ASSEMBALGE 0.056 

TOTAL 0.766 
QUANTITÊ PAR JOUR 

597 



Modèle: Electrique 463 

Mode de production: Situation actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

DESCRIPTION 

OPÉRATEUR# 17 EXPORT TERMINAL 
BLOC 

T•MPS 

V.RIFIER FEUILLE CE ROUTE 0.009 
PRENDRE TERMINAL BLOC DANS LE CONTENANT BRANCHER 
FIL & RELACHER 0.039 
PRENDRE & PLACER PINCE AU CONVOYEUR 0.036 
BR F1LJAUNE1Sl.ANC(21Sou282)AU TERMINAL BL0C 0.074 
BRANCHER FIL ROUGE (188 ou 298) TERMINAL BLOC 0.074 
BRANCHER FIL NOIR (157) AU TERMINAL BLOC 0.074 

PLACER TERMINAL BLOC AU PANNEAU ARRIERE 0.027 
VISSER TERMINAL BLOC AU PANNEAU ARRIERE 0.146 
� œ SERRAGE DE 12 0_15 L8S 
TOURNER FUCT\JRE DE 90 DEGRÉ 0.042 
PRENDRE FIL ROUGE ( 95) ou ( 258 ) ou ( 289 ) ou ( 290 ) 0.068 
PRENDRE FILS GRIS (83) 0.074 
PLACER FILS AU CROCHET OU SUPPORT ( ROUGE & GRIS ) 0.035 
BRANCHER FIL ROUGE (95 ou 269 ou 258) AU MOTEUR 0.064 

TOTAL 0.762 
QUANTITE PAR JOUR 

800 

OPÉRATEUR# 18 ELECTRIQUE 

V.RIFIER FEUIU.E CE ROUTE 0.009 
PRENDRE INTERRUPTEUR & ASSEMBLER FIL BRUN (93 ou 43 0.064 
ou 1031 
PR. & ASS. FIL ROSE ( 9S) ou ROUGE ( 147) A 0.105 
L 1NTERRUPTEUR OU RESSORT îENOEUR 
PLACER FILS AU CROCHET OU SUPPORT (BRUN) 0.035
PlACER INTERRUPTEUR ASSEMBLER & VISSER A PLAQUE 0.173 

:�� SERRAGE DE 7 Cl 11 L8S (81TU'liü111Afimil 
l, 
BRANCHER FIL ROSE (98) ou ROUGE ( 147) (RESSORT 0.064 
TENDEUR) AU MOTEUR 

PRENDRE FILS JAUNE/BRUN (109) 0.045 
BRANCHER FIL.JAUNE'9RUN(1D9)AU MOîEUR 0.064 
PASSER FILS AU TROU WMIERE ( GRIS & JAUNEJBRUN ) 0.027 
ENLIGNER & INSERER FII.S GRIS & JAUNE/BRUN SOUS 
LAl'IGUEITE OU BOITIER DU VENTILATEUR 0.024 
ASSEMSl..ER MANCHON AU FIL NOIR 0.061 

TOTAL 0.671 
QUANTlîE PAR JOUR 

OPÉRATEUR# 19 REGULIER 
ELECTRIQUE 

681 

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
ASSEMBLER MANCHON AU FIL GRIS (83) 0.061 
ENLIGNER - ETIRER - PLACER FILS AUX A TI ACHES NOIR & 
1WIST CLIP" GRENOUILLE ( EVALUER A ISO OU &0% 
éCONOMIE) 0.351 

TOTAL 0.421 
QUANTITE PAR JOUR 

1066 

OPERATEUR# 20 REGULIER & APPOLO 

ELECTRIQUE 

veRIFIER FEUILLE DE ROUTE 
REGROUPER FILS AU RUBAN# 1 

REGROUPER ALS AU RUBAN# 2 
ASSE-.ER RUBAN# 2 
PRENDRE & PLACER TAMBOUR A L'ARRIERE AVEC BRAS 
MANIPULATEUR 
PlACER BRAS TENDEUR A LA CAISSE 
PR. COURROIE & PL AU TAMBOUR & ENUGNER DANS LA
GROOVE 

0.009 
0.011 
0.064 
0.011 
0.064 
0.100 

0.110 
0.144 

0.112 

TOTAL 0.625 
QUANTITE PAR JOUR 

731 



Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

DESCRIPTION TEMPS 

OPERATEUR# 21 - REGULIER 

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE D.006 
PRENDRE COUVERT - VERJFIER - PLACER SUR SUPPORT 0.162 
PRENDRE & PLACER PANNEAU DE COTE GAUCHE 0.166 
VISSER 2 VIS AU COTE GAUCHE ARRIERE 0.129 
)COUPLE DE SËRRAaEDE 20 0 30 LBS 
TOURNER FIXTURE DE 180 OEGR� 0.061 
COLLER ETIQUETTE AU 00S 199B2346P007 Mexique 0.076 

TOTAL 0.600 
QUANTITE PAR JOUR 

762 

OPERATEUR# 22 

VERIFIER FEUILLE DE ROlITE 0.009 
TOURNER FIXTURE OE 180 DEGRE 0.061 
PRENDRE & PLACER PANNEAU DE COTE DROJT 0.168 
TOURNER FlXTURE DE 90 DEGRE 0.042 
VISSER 1 VIS PANNEAU AVANT COTE GAUCHE 0.071 

!cé:iuPilër�lie 20 0 30LÏiS 
VISSER 1 VIS AU COTE CROIT ARRIERE 0.071 

� éE !ll!RRAGE.DE 20 0 30 LBS 
TOURNER FIXTURE CE 180 DEGRE 0.061 
VISSER 2 V1SPANNEAUAVANTCO-re DR0rf 0.129 
�DESERRAGeCE2èQ3Ül8S 
VISSER TUYAU OU VENTILATEUR AU PANNEAU ARRIERE 0.080 

[Cot,Pi.Eœ SERAASo ce 1� _LBS 
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE 0.042 

TOTA1. 0.732 
QUANTITE PAR JOUR 

624 

OPERATEUR# 23 

VISSER PANNEAU COT. A LA BASE 1 VIS (GAUCHE) 0.081 
��30040!.88 
TOURNER FIX TURE CE 180 DEGRE -.. 0.061 
VISSER PANNEAU COT. A LA BASE 1 VIS (OROrT) 0.081 
[cooPi.E CE SERRÂG1! OC! 30 Cl «> � 
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE 0.04'2 
PRE'NORE & PLACER PAne Œ NIVEU.EIENT AV�T 0.108 
CWlC>E & \IISSEII 
CQIJ!'I.E DEt!El!IWlE DE:llOW <IOUIS 
l'IIENllRE & PUŒR PAm CE ..vEl.lBolENT AVINT DROIT & 0.108 
\IISSEJI 
COIRE DESERRAGE DE 3004DUI& 
TOURNER AXîlJRE CE 180 DEGRE 0.061 
PR- & P<AŒR PATTE DE NIVEU.EMENT ARRIERE 0.108 
CiAUCtE 1 \/ISSER 
OOI.A.EDE�OAO"LIIS 
f"t6NORE & l'lACER P,\TTE œ NII/EllU,IEN'I' MR1ERE DROIT 0.108 
& VISSER 
CQUf'LE DE.5ERRAŒ Œ 3110.nUIS 

TOTAL 0.758 
QUANTITE PAR JOUR 

OPERATEUR# 24 - REGULIER 

ELECTRIQUE 

603 

PRENDRE & PLACER DEVANT A FIXTURE (INSP. SOMMAIRE) 0.161 
PRESSER DEVANT POUR INSERTION DES PATTES AU DEVANT 0.016 
PRENDRE & VISSER SOCKET AU DEVANT 0.107 
;ëolJiiCEDe SêRRAGË CE 15 0 20 LB$ 
ENLEVER DEBOUCHURE OU PAUER - 0.038 
PLACER PAUER AU DEVANT & LOCALISER FILAGE 0.158 
ASSEMBLER L'INTERRUPTEUR AU DEVANT 0.060 
PLACER DEVANT AU SUPPORT D'ASSEMBLAGE 0.042 

TOTAL 0.582 
QUANTITE PAR JOUR 

785 



Modèle: Electrique 463 

Mode de production: Situation actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

DESCRIPTION TEMPS 

OPERATEUR# 25 • REGULIER GAZ & 

ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PLACER COLLECTEUR D'AfR AU DEVANT 0.136 
CHANGER DE CAMION DE PIECES 0.016 
ASSEMBLER IJE\JX GUSSlEIŒS AU PALIER 0.183 
ASSEMBLER DEUX GLISSIERES AU PAL.JE" 0.183 
CHANGER DE CAMION DE PIECES 0.016 
PLACER DEVANT ASSEMBLER AU SUPPORT POUR LIGNE 0.042 
COLLER ETIQUETTE AU DEVANT 0.062 

TOTAL 0.647 
QUANTITE PAR JOUR 

706 

OPERATEUR# 26 · 27 

PRENDRE & PLACER PORTE AU GABARrT (INSP. SOMMAJRE) 0.140 
COLLER PETIT JOINT ETANCHErTE AU PANNEAU 0.033 
PLACER CARTON AU PANNEAU 0.033 
PRENDRE & PLACER CONTRE PORTE A PORTE 0.080 

1 PRENDRE CARTON & PUER & PLACER AU PANNEAU DE LA 
'PORTE 0.045 
V1SSER ciEUX ViS A

.
PORTE &-èôNTRe· Po RTE 0.147 

!CôuPî]œ SERAAGE OE 20 0 30 L.BS 
PLACER & VISSER UNE PENTURE (2 VIS 1 0.1n 

lfüui5ŒDe SÈRRAGE œ 20 0 30 LBS 
ASSEMBLER JOINT A LA PORTE DE 1 @ 22 0.768 
PRENDRE & PLACER PORTE AU MODULE POUR LIGNE 0.044 
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 

TOTAL 1.471 
QUANTITE PAR JOUR 

621 

OPERATEUR# 28 • REGULIER 

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
VISSER 1 VIS DE CHAQUE COTE DES PANNEAUX ARRIERE 0.144 

r COUPLl! OE SERRAGE OE 20 GJOLBS 
-PRENDRE & PLACER BOTTOM COVER SUR L'APPAREIL 0.039 
LOCALISER LE Al.AGE COTE GAUCHE & DROIT AUX GROOVE 0.065 
DU BOTTOM COVER 

0.119 

VISSf.R 1 VIS ,W llOTTDM C<71/ER PANNEOJJ � 0.087 
icfüPLE DE SERRAGE œ 20 0 30Liis 
PRENDRE & PLACER EMBOUTS GAUCHE ET DROrT 0.168 
VISSER LES EMBOUTS AU BOTTOM COVER 0.137 

icoul'U, 0E SERRAGE Œ 20 0 30-L8$ 

TOTAL 0.768 
QUANTITE PAR JOUR 

OPERATEUR#29 REGULIER 

ELECTRIQUE 

595 

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PLACER 2 ATTACHES DE PLASTIQUE NOIR AU 0.069 
BOTTOM COVER 
ENROULER L'ATTACHE AU FILAGE & BARRER 0.068 
ENROULER L'ATTACHE AU FILAGE & BARRER 0.068 
TOURNER FlXTURE DE 180 DEGRE 0.061 
DEPLACER PROTECTEUR POUR LE FILAGE 0.031 
PLACER DEVANT AU CHASSIS & POSITIONNER FIXTURE 0.152 
MANIPULER LE GABARIT DE RETENUE 0.040 
BRANCHER FIL A L'INTERRUPTEUR DE PORTE (BLANC 0.064 
DRAPEAfJ) 
BRANCHER FIL A L  1NTERRUPTEUR DE PORTE (BLANC) 0.064 
BRANCHER FIL A L'INTERRUPTEUR DE !'ORTE (JAUNE/BRUN) 0.064 

TOTAL 0.690 
QUANTITE PAR JOUR 

682 



Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

DESCRIPTION TEMPS 

OPERATEUR# 30 

ASS. MANCHON (SIMPLE au DOUBLE) AU FIL LUMIERE 0.061 
BRANCHER FIL NOIR AU NOIR/ ROUGE SIMPLE 0.074 
BRANCHER FILS GRIS & ROSE AU GRIS & ROSE 0.074 

l'lACER PROTECTEUR OU FILAGE A JJ  DEVANT "SHEILD" 0 .032 
FERMER D&V.....- &ASSEOIR T..-:,,JR SUR GLISSIERE 0.118 
MANIPULER LE GABARIT DE RETENUE 0.040 
VISSER LE DEVANT A LA CAlSSE (1 VIS DE CHAQUE COTE ) 0.150 
�DE SERIOOEDE2ÜQ30ts8 
ASSEMBLER LOQUET OU BOUCHON AU DEVANT 0.060 
VISSER DEUX VIS EN PARTIE (PENTURE) 0.148 

TOTAL 0.7'!iT 
QUANTITE PAR JOUR 

604 

OPERATEUR# 31 

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PLACER PORTE A LA FIXTURE o.o« 
PLACER & VlSSER UNE PENTURE (2VlS ) 0.172 

[COLl'LE CIE SERRAGE DE 20 0 30 LIS 
. COLLER ETJQUETTÈ A LA CONTRE PORTÈ J CANADIEN 0.078 
SEULEMENT! 

PRENDRE & PLACER PORTE ASSEM8LER AU DEVANT O .  132 
VISSER 4 VIS AU PENTIJRE 0.294 

;COIJPI.E DE seaRMEi:�C20 O 30 LBS 
FERMER PORTE 0.020 

TOTAL 0.749 
QUANTITE PAR JOUR 

610 

OPERATEUR# 32 - 4 COMM. GAZ & 

ELECTRIQUE 

VERIFlER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & VERIAER & PLACER PANNEAU SERIGRAPHIE A 
FIXTURE DE PLIAGE 0.080 
OEMAl<llER & COLLER 1 RUBAN A LA PLAQUE DE MONTAGE 0.037 
PRENDRE & PLACER PLAQUE OE MONTAGE & PUER TAB a.on 

ASSSMBLER MINlJTERIE A LA PlAOUE DE MONTAGE 0.069 
ENLEVER SEPARATEUR DANS LA BOITE ( MINUTERIE) 0.002 
PR. & PL INTERRUPTEUR "DEMARREUR" 0.067 
PR. & PL. INTERRUPTEUR "SELECTEUR TEMP."' 0.067 
PR. & PL INTERRUPTEUR • EXTRA CARE " 0.067 
PRENDRE & PLACER RESISTANCE A PLAQUE DE MONTAGE & 
VISSER ( ELECTRIQUE SEUI.Eli!ENT) 0.116 

[C(_) _Uf'\!c��OE_!102Q� 
PR. & PLACER AVERTISSEUR A LA PLAQUE & VISSER 0.132 
[c?!')IJPLE DE SERRAGE DE 12 ._ 1 B LBS 
PLACER L'ASSEM BLER DE COTE 0.026 

TOTAL 0.751 
QUANTITE PAR JOUR 

609 

OPERATEUR# 33 - 4 COMM. ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PLACER COUVERT A LA CAISSE 0.102 
TOURNER FIX.TURE DE 160 DEGRE 0.061 
PlACER PANNEAU SERIGRAPHIE AU COUVERT 0.063 
PRENDRE & PLACER PINCE AU CONVOYEUR 0.036 
PRENDRE Fil JAUNE ( 71 ) 0.045 
PRENOREFJL J/WNE 1 71 IA MINUTEJfflô C X J&AJJ SELECTEUR 0.128 
TEMP (71 
BRANCHER FIL ROUGE A MINUTERIE IBI 0.064 

BRANCHER FIL BRUN AMINUTEREJ C J& EXTRACARE 121 0.128 

TOTAL 0.636 
QUANTITE PAR JOUR 

719 



Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

DESCRIPTION TEMPS 

OPERATEUR#34. 4COMM. 

ELECTRIQUE 

VERfFJER FEUILLE OE ROUTE 0,009 
PRENDRE & PLACER PINCE AU CONVOYEUR 0.036 
PRENDRE AL BlANC (14) 0.041 
BRANCHERALBLANC(f4)A_,_(TJ&RESISTANCE 0.128 
BR. Al. JAIJlE (215 au 218) AU SELECTEUR TEMP (71 0.064 
BRANCHER Al. ORANGE ( 287 1 AU S&LECTeUR TEMP. (18) 0.064 
BRANCHER FlL ROUGE ( 290) AU DEMARREUR 121 & A 0.128 
MINUTERE (DJ 
BRANCHER FIL BRUN (94) AU DEMARREUR (1) 0.064 
BRANCHER FIL BRUN ( 113 ) AU CEMARREUR ( 1 ) 0.064 

0.100 

TOTAL 0.698 
QUANTITE PAR JOUR 

655 

OPERATEUR# 35 • 4 COMM. 

ELECTRIQUE 

VERJFIER FEUIUE DE ROUTE 0.009 
PRENDRE & PLACER PINCE AU CONVOYEUR 0.036 
PR. FILS ROSE ( 97) & ORANGE ( 185) & NOIR ( 118 oo 3) 0.080 
BR AL ORANGE ( 1115) A MNJTERE ( ) & SELECTEUR DE 0.128 
TEMP.( ) 
BR FIL ROSE(97)A MINUTERIE( l&EJ<TRACARE() 0.128 
BRANCHER FIL NOIR ( 118 ou 3) A MINUTERIE (SI 0.064 
BRANCHE.RFR. NOIR ( 118ou3) A L'AVERTISSEUR OJ)64 
BRANCHER FIL BLEU AU SELECTEUR TEMP (81 0.064 
BRANCHER FR. lllANC ( 313 J A MINUTERIE (X) 0.064 
BRANCHER FIL BRUNll!lANC (11S ou 127) AU SELECTEUR 0.064 
l'EW' �) 

TOTAL 0.701 
QUANTITE PAR JOUR 

652 

OPERATEUR# 36 ÉLECTRIQUE 

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009 
REGROUPER & DEMANDER & COLLER RUBAN AU FILAGE 0.104 
REGROUPER & DEMANDER & COU.ER RUBAN AU FILAGE 0.104 
PLACER DIAGRAMME A LA PLAQUE ARRIERE 0.045 
PLACER PLAQUE ARRIERE AU SUPPORT DE LA FIXTURE 0.050 
PQS. & VISSER PLAQUE ARRIERE AUX EMBOUTS (2 VIS ) 0.183 
[C<lU>leœ_sERRAGtœ 1� 
PRENDRE & POSITIONNER & VISSER SHEILO A PLAQUE 0.113 
ARRIERE ou I VIS 8' CUBE 

ICOUPLEOE SERRAGE ce� 
OUVRIR PINCE & PLACER CODE DE BARRE AU COlNERT 0.048 
LIRE & COUER RUBAN AU CODE DE BARRE 0.074 
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE 0.042 

TOTAL O.n2 
QUANTITE PAR JOUR 

592 

OPERATEUR# 37 ELECTRIQUE 

MOUVEMENT DE l.APPAREIL ( VERIFIER FEUILLE DE ROUTE) o.ose 
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.061 
POSITIONNER PANNEAU SERIGRAPHIE AUX EMBOUTS 0.062 
VISSER PANNEAU SERIGRAPHIE A LA PLAQUE ARRIERE 0.243 
{4V1S) 

[COUPlE OE SËRRAGE DE 8Cl121.118 
COLLER 1 ETIQUETTE SUR PLAQUE ARRIERE OU DOSSERET 0.076 
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.061 
OUVRIR & FERMER PORTE 0.028 
cou.ER ET100ETTE A LA CONTRE PQRTE C AMERICAIN ou 0.078 
CANADE'IJ 
LIBERER APPAREIL 0.012 

TOTAL 0.679 
QUANTITE PAR JOUR 

873 



Modèle: Electrique 463 

Mode de production: Situation actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

DESCRIPTION TEMPS 

OPERATEUR # 38 

MOUVEMENT DE l.APPAREJL ( VERIFIER FEUILLE DE ROUTE) 0.058 
OUVRIR & FERMER PORTE 0.028 
VISSER 2 VIS DE RETENUES DU DEVANT AU COUVERT 0.189 

�DESERR.«Gë DE 18 Cll 23 LBS 
�EMBLER LOQUET OU BOUCHON AU DEVANT - - - 0.060 
PRENDRE & PLACER FILTRE A CHARPIE AU DEVANT 0.051 
COLLER ETIQUETTE GAZ AU DEVANT 0.076 
PLACER FEUILLE & L'ENVELOPPE & LIVRE DANS LE FILTRE A 
CHARPIE 0.108 
PLACER ENVELOPPE BOUNCE DANS LE FILTRE A CHARF'IE 0.028 
DECHIRER CARTE DE GARANTIE & COLLER CODE DE BARRE 
AU COUVERT 0.072 
COLLER PLAQUE SIGNAUTIQUE AU DEVANT & DISPOSER DE 
LA CARTE DE GUARANTIE AU TAMBOUR 0.098 
LIBERER APPAREIL 0.012 

TOTAL 0.758 

QUANmE PAR JOUR 
603 

OPERATEUR# 39 

MOUVEMENT DE l.APPAREIL ( VERIFIER FEUILLE DE ROUTE) 0.058 
PRENDRE ETKlUETTE FEUILLE D'ERABLE & PLACER EN HAUT 0.000 
DE POIGNEE PORTE ( GA2 CANADIEN SEULEMENT) 
COLLER ETIQUETTE AU FILTRE A CHARPIE ( 5COB038P000) 0.062 
(MASE SEULEMENT) 

OUVRIR & FERMER PORTE 0.028 
BOUCHER 2 TROUS DE PENTURE 0.080 
BOUCHER 2 TROUS DE PENTURE 0.080 
COLLER ETIQUETTE D'INSTALLATION AU DEVANT 
(!IOOM01P001) 0.117 

PRENDRE & INSERER GRILLE DE SECHAGE 0.098 
PLACER BOUTON DE L'INTERRUPTEUR (AVERTISSEUR. 
DEMARREUR· SELECTEUR TEMPERATURE· EXTRA CARE) 0.132 
PLACER BOUTON A LA MINUTERIE 0.050 
LIBERER APPAREIL 0.012 

TOTAL 0.717 
QUANTITE PAR JOUR 

838 



Annexe 7: Distribution des tâches d'assemblage -
harnais sans composantes 

94 



Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

DESCRIPTION 

OPERATEUR# 1 • ELECTRIQUE 

YEfftAER fEUlJ.E œ ROJTE o.œe 
P\...Aem�LANC'r.ETTEŒM.91:Al.A'TERAEA 
�oXT\JiaE O.OM 
f'RelJRE·&R.AŒR aomE:R DB.EMENT SUR FIXJUŒ 0.011 
VISSER BOmER D'ELEMENT NJ COUSSltET ( 4 VIS) 0.202 
lcfil'\,1[�� 
MSEIIBL.ERTlERMOSTATAUBOITIER 0.122 
�ti<-_f!!�fjtUIII 
PR&ERE2Fl.61R.1i(47• 21C5ou24Sc-.12"9) 0.086 

IIWOERfL� (41) AU TioEMI 9&CUFffl'E COTE OROff 0.084 
�fl.�{2,lllouMau2ill)AU�� 
a>TECJIOl'T O.OM 
PRENJRE ET PlACER l:IOff1m 09..ENENT DN"5 FDCn.lRE 0.<M1 
'°""""""" 
LIBERER F1Xn.RE 0.01 l 

OPERATEUR# 2 • ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUU..E OE ROUTl: 

l!R,ll.,CK!R FL a.EU (29 w 2t) MJ THiRW. CONTROLE 
-......-

TOTAL 11,7G: 

0.000 

0..12• 

..... 

- Fl.lll.EU(217ou1111AU"4U.OONTROLE� 
'81AB"&AUTHERII CONTAOLfO'eN'TREE"BIAS" &A 
l'ELEMENTEXT. 
L ...... FIXTURE 

o"" 
0.011 

TOTAL ._ 
CUANTITE PAR JOUR 

n, 

OPERATEUR t 3 • ELECTRIQUE 

PRe.aŒ Al.S CRANGE ('Zl11 0.074 

IR.tfilCHEA ri, ORANGE (217) MJ T,,ERII08fAl 0.0&4 
PREN>REFIL.at.NC('252ou3,3ou317) o.os, 
1RANCMiR FIL ll.NC(Ztl 11Y31J 011l11) A LUEMENT W.. Il 
M.ITMERII CCNTAOLED'Dfl'REt:'91Ar 0.128 
PRBClREFlLMAUVE{1i8) aORANGE{1151) 0.093 
IIIW«>ER FIL� ( 1a JAL. &l.&MENT 0.054 
�Fl.CfWGl('lf1)AUTtEftU08TAT O,QS.4 
UBERERFIXT\RE 0.011 

OPERATEUR U ELECTRIQUE 

VERIAER FEUIU.E Œ lffJUll! 0,0!» 
PREHJRE & PLACER ARRIERE6lRTABLE aASSEMa.AGE 0.12' 
OEG,,ŒR AL.AGE ET PL EU:MENT AU PANNEAU ARRIERE O. 100 
LŒRER FOOlRE 0.011 
PR. 1Pl..ATTACHE13 CE PI.M1'Q.E NOIR (TIE'MW'I 0.048 
EHAOll.ERL'AfflOE AUAI.AOE. 8"RRER O.Dll8 
ATTIINTR 0.121 
PlAŒR ARRIERE A LA BASE & PUER ARR'ERE Q IIO DEGRE 0.087 
IODOP 
ASSEOIR LE 04ASSIS Œ BASE� LA. Flffl.RE l'O)OP) 0.082 
PlAŒR F1LAGE AU tR0CH:T OU 8U'PORT 0.035 
ATTDn'E O.O'F, 

TOTAL 0.7"2 

Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Harnais sans composantes 

DMSION DE TACHE 
!Ajout et retnilt de taohesJ 

OCSCR1Pn0N 

OPERATEUR# 1 • ELECTRIQUE 
VERIFER FEUIU.E 0E ROUTE 
PRENJRE CTETEP«:P' LE �S 
PUŒR CCIUSSM!'Ta LNGUETI'I' Œ llllll!lE A lA l8IRE A 
AXMe 
PffENlRE" 5 Pl.AŒR BOITER EJB..EYEHT 91..A F� 
VISSER IIOfT1ER DB.EMENT AU CXIIJ6SIEf 1 • "16) 

�CÎEIO·�� 
ASSEMEJL.ERltERIIOITATAU BOITlER 
pxititîf1iiiiœ**i•t* 
IIRAHOER fil RJNt41) AJJ THEAM � OOll! OltOtT 
MANCH!Rfll.aitl..N(245DU24811.12"9)J,JJns,tll &EQJfffl[ 
"""'"""' 

PREMlRE ET R..ACER BOffleR O'ELEMENr� FlXTURE 
"""""""' 
--

OPERATEUR# 2 • ELECTRIQUE 

ASSENBLfR TJ-EJWQSTAT SEO..fifTE MJ BCfTER 
8AAHCMiR FI. a.u t31'ai21) NJl'-ERM. CONfflCU 
--

al. Fl. 81..EU(ZV i;a,1191)NJTMEII OONTRCl.EO'EN'TJt&: 
'IIIM" & AU TI4lRM Q.lfffflCI..E D'ENTREE '1lltS' 1 A 
L'El..EIENTECT. 
"""""'"""'" 

OPERATEUR# 3 • ELECTRIQUE 

'" 

IIRANC>ERFLOWŒ:{287).t,IJ nattosTAT 
BANIO-ER� III.ANCQ!i1•)13ou)11)AL'EI..EW:Nf IW. & 
AU llERll COtfTRCU" O'ENfRŒ "9',1,8" 
8Rl'INCH:Rf"IL IIAIJVE ( 1&15 J A L'a.aENT 

&ltANQ8 1111..0RANGE (1a,)AU THERtilOSTAT 
Ll8ERERFIXT\.RE 

OPERATEUR# 4 ELECTRIQUE 

VERFIER FEUlu.E CE ROUTE 
F'RENJRE & PLACER AHAIERE 91..A TM!LE [JASSl:Ma.AGE 
DEGAGER FI.AGE ETPL el..EMENT AU PAMEAU .ARRIERE 
LIBERER FIXîlRE 
PR. l,PI...ATTAOE•3ŒPLMTIQUE�(TIE� 
EMIOLl.ERLATT.tOC N.JIUGE &MRRER 
·-

P\.AŒR ARRIERE A LA BASE & PUER ARRlERE O 90 DEGAE 
IOO<P 
ASSEOIR LE GIASSIS Œ BASE DAHS LA FOCT\R: (COQ>) 
PLACER Fil.AGE AU CROOET DJ SlR'ORT 
ATTENTI! 

TOTAL 

... 

..... 

0.01, 
"·"" 

0.122 

..... 

.... 

0.(M7 

0.1"2 
0011 

0.128 
.... 

o.,.. 
0.011 

0.00, 
0.123 
o.,oo 

o ... 
...... 

.,., 

0061 

O.Ol!l2 
'"'

...,,

ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalani:ement des tampsJ 

Selon un tem• dec.T(lrl, CHI 0.173 min 

OPERATEUR t 1 • ELECTRIQUE 
VERIFER FEUUE DE ROUJE 
��U!:� 
fll.ACetOOUIIIINET&lN«JlETTE: Œ- At.A f9RE A 
-

l"RBCIRE & PLACER BOl1lER D'EI..EMENT 8Ut FlXTl..RE 
VISSER BOITIER D'EI....EMENT AU caJSSN:T [ • VIS) 

��"'Elu. 
ASSEMSI...ERTlERMOSTAT JJJBOITIER 
ICOl,.Ft.l œ aPRRAGE ce" o ii u.

OPERATEUR I 2 • ELECTRIQUE 
't'ERIFIERFEUUEDERCIJTE 
�At BRUll(.Q) AU 1HERU. eEO,.lffl"E COTI: CROfT 
EIRNOt:R FLR.IN("*S au:M!I C1U 2oll,1J ,tr,IJ T!-ERII seo.rffl"( 
CO!ECOO<T 
� ET�eomERDB.EM91TMHSFIXT\JAE 
"""""""' 
LJ!!ERSRFDCIUIE 

ASSEMB.ERTHERMOSTAT AUeomER 
ASsaa.SnlERMOSTAT SECI.RrTE AU BOmER 
9W«>EA FL BlE\J Ç2III oua-) NJ neN. CONTRa..E D9ffREE 
...... 

11t FL &EU(ffl ca. ,e,,,.; llEM. CONmOLE D'ENmf.E'9tAS' 

l<MPS 

0.000 
0 

.... 

0.071 
.. ,., 

0122 

.... 

..... 

O.OIM 

O.OIM 
.... , 

0011 

. .... 

&NJ TI-ERII. O)Nî,aQ.EOBffilŒ "9M'" & A L'El.EIEI" EXT 0.11n 
UERERRXT\.RE 0.011 
lfWiOERFILOAAHGE"(a7}AUT1ERII09TAl O.OIW 

OPERATEUR# 3 • ELECTRIQUE 

BRNOERA. &.ANCC2!!:2GUl1)ciui11)AL'B.alENTNf 4. 
AU natl CONîRa.E 0'9IIRB: '8iA8" 
�FI.MAI.NE"( M)AL'l3..EMltff 

� FI. OIWf3E (181) AU n-E.RM08TAT 
ueERER FDCIUIE 

OPERATEUR# 4 ELECTRIQUE 

VERIFIER fEUUE DE RCUJE 
PAEN:RE & Pl..AŒR ARRIERE �TA&EOASSEMl:I...AGE 
DEGAGER Al.AŒ ETF'L El.EMENT NJ P� ARRIERE 
LIBERER""""" 
M. & PL ATTAQE • 1 DE l'USTICIJE NOIR (fl[ � 
�L'ATTAQEMJFI.AaE&BAMIEA 
·-

PL,t,ŒR ARRIERE A LA BASE & PUER AA:RIERE O IJO DEGRE 

ASSEOIR LE CHASSIS CE BASE DN,,19 LA A>CTU.:E (COOPl 
PLACER Fil.AGE AU CROCtET OU SU'PORî 
ATnNTII 

0.129 
OOM 

O.OM 
0.011 

0.000 
0.123 
0.100 
0.011 
. ... 

0.068 
a.127 
0.00, 

0.002 
0.035 
"'"' 

O.TG 



Modèle: Electrique 463 Modèle: Eleclrlque 463 

Mode de production: Situation actuelle Mode de production: Harnais sans composantes 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

CESCRIPTlON 

OPERATEUR Il ELECTRIQUE 

VERIFIER Fa11U.E DE ROUlE 0.00II 
PREtClRE & P1.ACER c:HASSIS CE 8.t.&E QR TABLE O.Dl!D 
Pl.lEA LE REBORD DU OW3SIS CE 6AS& 090 DEBR!î 0.043 
PIII &PL ATT.IC>ee •1 ·2 MJPNtaAUAMlllll!(lWll'T 
�) QU ,a.,:wra,jA\IECQffl. Q.138 
V18881a.a!ENTCHALFFANl'AJJCHA.SSJSARRERE ("1Vl8) a.ZJfl 

���!"� 
fil. A.RRRIERE A LA BASE ET LEVER A 90 DEGRE (C'(),O>) 0.057 
A6$COI R LE CHASSIS DE BASE DANS LA� (CO-OP) o.oe2 
PUŒR F11...6 0RANœ & 81.EU AUCROQET OU St..ff'CRT 0.036 
OI.MllA PINCE & F\ACER COOE DE BAAAE 0.07,i 

TOTAL. a.Ta 
QUNfflTEPAR.JOlR 

OPERATEUR # 8 • ELECTRIQUE 
REGULIER 

PREM:lRE & PLACER eomER SUR LEOfASSJS Œ BASE� 
T ..... 
A.JrŒR eomER M»( Ell80SS 

COt.J.ER JOINT Cl'ET.ANCI-EfîE AL/TOUR OUBOmER W 
vetml..AlEUR A LA SEcnoN DlJ TV'f'NJ 
PA' &A. ATTN>E.•1 •2 CEPLAlnlQI..EIICIR(T'EWRAP) 
VERIFIER FEUUE OE ROUrE 

. ... 

.... 

0.303 

0.003 
0.078 
o .... 

TOTAL 0.118 
ClUANTIT!:PAR� 

OPERATEUR li 

POSrnoNER FIXTURE A L'ARRET OUOONVOVELR 
PRE'-'lRE & PLACER $UPPORT MOTELR A AXT\RE 

�IIOJ'i\,lt ......... 0.-'-'JIUC"IOl'f&FtlnUllt 
�--

EM..EVER SEPARATEUR 
n:x.RER PolLLET œ MOTElR 

,.. 

0.013 
..... 

0.11)4 

0.000 
D.130 

.....

,...
D.01D 

ACTNER TABLE l.EVNIŒ 0.000 
�&Sll,AC&RMS9QmOJ�AUa;)f!I.R 0.113 
PRa,llRE & Pl.AŒR DEMI LIJE SOUS M0TëUR 0.049 
PREPCRE & PLACER DEMI LltE � � 0.038 
VlSSERCOUJERNJ Ail01El.R( 2VIS) 0.121 
�œ&WriGl.t00:11)LII 
POIJS$ERFDm.JREOIJMarE.R AUCl:tN. MOTOmSE 0.0'211 

OPERATEUR# 9 

DM810N DE TACHE 
(j\jout et -.M de taches) 

OPERATEUR# 1 ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUft..LE 0E R0JTE 
PRS«JRE & PLACER CHASSIS DE 8'.SE SUR TAIII.E 
PUER LE RE80AO CU CHASSIS Œ BASE Q go DEORE 
PR &PL ATTAOU 11•2 MJPAHEAUAARIEJl&(twlBT 
a.JI} OU !11.PGRaJP AVECOLm. 
Vl88ER B.EMENfow.ff'Ah'T AUCWSSIS AARIERE l 4 VIS) 
iixi.iij,�-� 
PL ARRRIERE A LA BASE ET LEVER A 90 CEGRe: (00-(P) 
ASSEOIR LE Q-tASS1S OE BASE DAMS LA FIXJlfiE (00-CIPJ 
PLACER Fl..8 ORANGE & el.EU NJ CA0CtET OU suPPORT 
o...NRR PiN::E" & PLAŒRCOŒ DE MRRE 

OPERATEUR# I . ELECTRIQUE 

REGULIER 

PREN::IRE & PLA,ŒR � 81..R l.EOWJSIS DE BASE ou 
TAB.E 
fl.AŒR eomE.R Al.OC EMB08S 

0:U.UJO@IIT AJ0..trai1'1.ffl)..PCIIJlljOITIUl'OU 
t.lENTlLATI;,.,-ALASEcnoN DJ1UYAU 
PR & P\. Al'TAOE # 1 • 2 Cl PU8TIO..E NOS1 (flf � 
YERIAER FEUUE OE ROUrE 

OPERATEUR li 

POSIJION'ER FlXllRE A l"ARRET CU CON\'OYEUR 
�·�� lolO'.Œl.aAl'"IXTlJŒ 

f'\,A2JillQl'eJlt'�Mt181JIU�I, rprTUIIR 
D'ASSEMBt.AOE 
EM.EVERSEPARATBR 
10URI\ER PAU.ETŒ MOTE� 
ACTNER TABLE LEVANŒ 
� &PLAŒA RE88QR1 OU5'J'POCU MJIIOlE\.ft 
PRellRE & Pl.AŒR DEMI UN: 90U6 WOTBM 
PRENCRE& PlAŒR DEMI u.tE afi MOTELR 

:.lC:U���
l 

POUSSER FIXT\.RE OJ MOTEUR N.Ja:MI. llkrnJRCSE 

OPERATEUR#9 

fl081T1CHER FIXT\ff. A L'ARRET OU CONVO"t'ELR 
ASSEMBLER OEUlt FEUTRES A� FU.QUE MO� {QUIT 
PAO<I 

0.013 POSfTlC.llll'ERFIXT\REAL'ARRETDUOONYO'tE� 

FlREtCIAE & PL.ER & Pl.AŒR FUCLE AU MO'l'ELR 
ASSElll!l..ER RONOEU.E Al.A WJ (fUOlE � fa.JrE'T 
PACK> 
\ll88ER PlAQUE M01'ElR NJ COUJER CO MOt'ELR (2VIS) 

L�-�-�.ao� 
ASS .  ATTACIE VSlT I IOIII ,llU 90U..QP,f (MOTEUR) 

�,�= 

ASSEM&.ER DE\lX FEUTRES A LA PlAOJE MOTEUR (CUIT 
0.130 PACK'! 
O.Oll1 PRaCIRE & PLIER& PLACER PLAQUE NJ � 
0.0'72 A.SSEMEU:R RCNlEl.lE A LA 'AS (Pl.AQ.E MOTEUR) (QU!ET 

. ..,. 

D.145 VISSéRPLACl.EMOTB..R/IJJCCl.LlERDJ� (2VISl 
�jïia&IIIRNJUt�CL<llUII 

D.093 ASS.ATTACHEVERT&NOIRAU80lLc»l (MOTEUR) 
D.217 

TOTAL 0.764 
OLIANTTTÉPARJOI.M 

... 

,. ...

ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement - temps) 

Salon un lmM!I c1e fr-de o.m mtn 

OPERATEUR# 1 ELEC'TRIQUE 

o.oœ VER/FER FOALE DE ROUTE 
o.oeo PRENCRe & A.ACER OIASSIS DE BASE SLG T.ta.E 
0.043 PUER LE REBORDWCH,\8618 Œ BASE090ŒGRE 

PR.&R... ATf"°'8 11 ·2 AU�ARRE'Rell'MST 
0.13!1 CI.P1 QU Ul.ffRa.P)AWCOUfl. 
0.23& 'IISSERaaEHTCHNSFAHf/WOIASSISARRIERE (4vtS) 

rocuuœ-œzo,ouio 
0.007 PL. ARRRIEltE A LA BASE ET LEVER A llO ClEGRE (CO-OP) 
0.082 ASSEOIR lE OU.SSIS DE &\SE DANS LA� (CO-OPl 
0.035 PLACER FU ORANGE & 9..EU AU �OU 61...FPORT 
0.07-4 �PINCE&PLAŒACOOEŒBMRE 

G.1G TOTAL. 
OUNfflTE PAR� 

'" 

OPERATEUR# 6 • ELECTIIIQ\JE REGULIER 

'"' 
, .... 
""" 

'·"" 
D.D71 
..... 

M1' 
0.040 
0.104 

o.œo 
0.1:,0 

o .... 
0.002 
0.0,Q 

PRB<IRE g PLACER B:IITIER SlR LE 0-WSSIS Œ BASE" ou 
TABUS 
FllACER BOl1L�AUX EMOOSS 

o:uER .«MT"aEt�rtt ...,-r�ru�oo 
VENTILATEUR A LASECT10N ClJ lU'(AU 
flA &Pl ATT.AOEl1 2 Dl'P\.AITQ..E:<c>!RC,,:WfUPI 
\1:J.IFIER FEUU.E DE ROllTE 

OPERATEUR fi 

POSfTlQllf,ER FDCI\.REAL'ARRETCUCCNVO'l'E1.A 
PRENJRE & A.ACERSIA'PORT MOTEUR A� 

�.am.M�IB.(lll -.,.r,c,tr& ltirnlll; 
D'ASSEMBLAGE 
al.EVER SEPARAlEUR 
TOI.AER PM.LET CE MOT0.." 

0.003 ACTIVER TASI..E LEVANTE 
0.113 Clll51,,CAf ·��AE960Rl" OtJSl.ff'CRT MJMOTSJR 

0_049 PREIID'!E I FUCER OEMI LltE SOUS MOTEUR 
0.038 PRENJRE & A.ACER OEMI LlJIIE 5U;i MOTELR 
0.121 VISSER COLLIER AU MOTEUR ( 2 VIS J 

ccu:\.ICII...._ IIO.CLBI 
0.026 PŒJS5ER F1XI\A: W lrolCJT'EUt AU CJaN .  MCJTOlftSE 

D.711 TOTAl. 

0.013 

0.130 
Qœ, 
. .,, 

0.003 
0217 

0.1»3 

OJNffiJt PAR JOUR 
""' 

OPERA'ŒUR t 9 

POSrnor,r,ERFIXll.REAL'ARRETDUCONOYEl.R 
ASSEMEIŒR œtJX FEUîRES A LA Pl.Aa.JE MOTEU',I (QUrT PACK) 

lEUPS 

0.00, 
0000 
o .... 

.. ,. 
o.,,. 

O.D<T 
0.002 
0030 
0.01, 

, .... 
o ..... 
0."1! 

o .... 
Ql110 
0000 

0.013 
o .... 
0.10. 

.... 

0.130 

O.CMO 
0.002 
0.010 
o.an 
D.113 
OD41 
0.0!8 
0.121 

D.013 

0.1:,0 
....

0.072 

0.083 
0217 

O.Ol:J 



Modèle: Electrique 483 Modèle: Eloctriqua 483 
Mode de production: Situation actuelle Mode de production: Harnais sans composantes 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

OPERATEUR# 10 ELECTRIQUE 

DIVISION DE TACHE 
(l\lout et retrait de taches) 

OPERATEUR# 10 ELECTRIQUE 

VERFIER FEWJ.E DE ROUTE o.ooe VERIF"IER FEIAL.E œ ROUTE 
PffENDAE & PI.Aœ" IIOf8JA' ASSEIIBLEFI A LA CAINE 
f'OSfflCHER flXTURE A L'AARETOU CONVOYE\.R 
TCURl'EA FOOl.REŒ IIO� 

0.1.-, �l�.:nEI.AA81EIIBl.ERALAC'48e 
0.013 POSITICHEfi FIXTI.H:AL'ARRETWCONVOYElR 
0.0<2 TOI.RER FIX1\JRE œ 510 DEGRE 

VS6SER PlJ,OUIE MOTElR AJ.J c:w.&slS OE BASE (DE COTE) 
:«üü�.tOETI.�� 

0.064 Vl$$(R PI..AOUE llOTcl..A AJJ OiASSIS Œ 8ASE {OE OOTE) 

�---!!A..•LM
"" 

TC!UfUER FOOURE DE go DEGRE O.CM2 ltUINEA AXTURE CE 90 œGAE 
AS8. R0ŒU..e AU( 2 vis OU MOTEI.R C\.CINGl.e O.O!n J.56. ACt<IEIJ..E J,,J,JJ(2 VJS OU NOTa.RA.ClNOI.E> 

0,160 

.. ., 

TOTAL 0.718 

OP�RATEUR # 12 ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUI.LE DE AOIJTE D.009 
TOURNER� CE IO CEGRE o.oc:z 
V185ER 8t.FPORT 6 A.ACUE MOTEUR AU °"'8818 BASE 0.081 
�ôëdi?J&fi:ffl021-� 
�, �ABEIER n. llAIJ'll1E N.J 8UPIIORT ClJ M01ëUR 0.022 
eRN«H:R FL MAI.NE (108) AU MOTE� O.OCM 

PVl'DJIE • SRN0ttA FI. Œ IJiSE A LA TERRE" AU W01&.R O.OCM 
..... 
PRE.t«lREFl.S�(115w127) 0.074 

REmEN0RE FL BRUH.B.ANC ON..s L'Nl'PAREII... & PASSER 
90USMCJTE\R 0.008 
BR Fil BRlfWUNC (115 ou 127) AU THERM. OONlROt.E 00 0.004 
same...,... 

BR. Fil ORANQE (287) AU TlERlilOS. CXlNTRÔlE DE SCRT1é O.OIM 
,..,.. 
BR. F'lL ORANCCi: (287) AU THERMOS.. CONîRÔI.E DE SORTIE 0.004 
...... 
BR. fi. � [2:12 ou 313) AU nERUOS .. CONîRl1E DE 0.094 
SOR'TIE'UIAIS" 
1'::ll.MERF�OEOOClEGRt Il.� 

Ol'tRATEUR # 16 EXPORT TERMINAL 
BLOC 

ASSEOII: 'TV'fAU N.J 80fTlER OJ vetf'LATE� & EM..ll3tER 
ASSEM8l.ER�� AUTROUDJCAB...E 

���:� 

PREICIRE FIL NOIR (1S1) TERMINAJ...11...0C 

BRANC>ER FIi. NOIR ('1!!71 AU� 
PRENDRE FIL JALN:9.ANC (215 oo 282] TERMINAI... B...OC 
F'REJ.EREFlL ROIJGE (2911kt:188)1ERMIN.t.l...Bl.0C 
Pl.AŒR FILS AU � DU SlFPORT ( JAl.lEIE!I...AN & 
ROUGE> 
f'REI.DtE I PASSER FN..AJ.JlROUŒ LA PI...MllE WC'ABI..E 
(ROUOEl�&NOIR) 
PASSER Al. AU TROU WIIIIERE ( ROIJGQIOIR & BLANC) 
IN6ERER AI.S � • &..ANC 80JSI.N6.EITE CU 
eomat OU VENTILATEI.JR 
TOLRERAXT\,J,IEOEIIO� 
PRENlRE TERMINAL BLOC DANS LE OONlENANT & PLACER A 

0.000 
0.078 
0.00, 

o.,,, 

'·"" 

, .... 
, .... 
'·""
, .... 
'·"" 

.... 

0.021 

, .... 
o .... 

LA flXT\.ffl'i C1ASSEMBALGE 0.058 

Of>tRATEUR f 17 EXPORT TERMINAL 
BLOC 

VERIFIER FEVUS oe ROUTE 
PREtaftê TERMINAL Ill.OC DANS lE CON'TëNAHî E1RANCtER 
FIL& Rêl.ActER 
PR'<:111:lREIPl.AOERPINŒAUCCH\ICJ'l'EI.JR 
BR. FIL�(218au2112)WTERMINAl..81..0C 
BRANCHERFII.ROUGé (1111!1au2118)TERMJNALBl.OC 
!JRAIIOERFILNOIR [157)AUTERMINALBL.OC 
Pl.ACERlERMINAI.. BI.OC AU PAMEA.U ARRIERE 

_VISSERTERMINAL�AU� '-RRI.ERE 

��:�UIII

f'RBOREFII.FIOUGE (O!!)au(25e)cu{2S91cu(.2901 

�Fll..SGAl9(83) 

, .... 
, .... 
.... 

0.074 
0,074 
.... 

0.027 

0.068 

Pl.AŒRFlUJ AU� CIUSl.FPORT ( ROUGE I GRIS J 0.035 
BRANOER AL ROUGE (9!! au 2611 ou 258) NJ MO'JEUR 0.054 

lOTAL 0.792 
QI.JANTTTEPAAJOUR 

...

11ffAL 
QUANTITE PAR JOUR 

OPÉRATEUR# 12 ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUIi.LE DE ROUTE 
l'OI..RNER Flxn.RE OE go ŒGR6 
VISSER SUPPORT & A.JO..E t.lOTEll!: AU CH.I.SSIS B,t,SE. 

���,.�� 
�A..IWJVE[1SIB)AUMO'TEUo: 
� & BRANCHER FIL. Œ MISE A LA TERRE AU 
..(1.eeil 

'" 

BR. FL IBRUN.U.ANC (11$ (IU 127> NJ THERU. OOHrROl.E OR 
""""' ........ 
BR. FLOWC1E (2171 AU nERMOS. co.tTRÔl.EŒ SORTIE 
....... 
BR. FI. OR»Ge (2&7> AU lH:RMaL CXJNlRÔl..E œ SORTIE 
....... 
BA. Fil eu.NC (252 au 30) AU THERMOS.. <XMRôU: oe 
SOfflV!...,.,.. 
TOl...fflERAXT1..REDEIIOŒGRté: 

�RATEUR # 16 EXPORT TERMINAL 
BLOC 

FVriCeR n,tAU AU PJHE.W ARRIERE 
ASSECNA TUYAU AU BOITIER OU VEH11.A� 1 EM.IGfER 
� A..Aa.E ARRIERE NJ1ROJDJ CAa.E 

[™œ tliMMl& 0&.ao,em 1..811 
lOI.RfEA FllCn..REŒ 9D 0EGRt 

BJWOER At. NOIR (157) .W WOTE\.R 
PlAŒ1i: n.s MJ CROCIEf ou 8U'PORT { JAl.tEAl.ANC & 
""""' 
10f,.AER F1Xl\.RE Œ 90 0EGRt 

� TERMINAL 8l..OC DANS LE CClNIENANT I PLACER A 
LA FDCT\..li:E C'ASSEUBALGE 

TMAL 
CUANfTŒ PAA JOUR 

'" 

Of>tRATEURt 17 EXPORT TERMINAL 
BLOC 

�FIER FEUl.LE DE ROUTE 
F>RENORE TERMINAL 8l..OC DANS L.E OOKl"ENANT BR>HCHER 
Fn..&RB..AOER 
F'RENORE & FUŒRPINCE AU CONVO'r'E� 
BR. F1l. JAI.JIIEll!t.ANC (218 ou 2a2)AU TERMINAI... 81..0C 
�R Fll.ROUGf {188au:zal)lERIIINN...IUJC 
9RANO-ER FIL NOIR (1!57) AU TERMINAI.. El.OC 
A..ACal lERIIINAL !I...OC AU PANtEAU ARRIERE 

PRErcRE FUI GRIS (83) 

ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement des temps) 

Selon un temr! dec.e de o.m min 
ŒSCRIP'l'!ON 

OPERATEUR# 10 ELECTRIQUE 

o.oœ VERlAER FEUll.l.E ce R01JJE 
0.140 PR9ClRE & RACER llkJfELR ASll:lill.ER A Vt.CAINI 
0.013 POSrTIOlltERFDCtlREAl.'ARRETDJ� 
0.042 TO.AER FlXTURE DE90ŒGRE 

0.064 Vl58ER R..AO..E MrnEllR MJ � DE B4SE (OE c:r:m:) 
�� 

0.CM2 TOLRtER AX1LRE OE 90 DEGRE 
0.082 ASS. AOPŒU..EAL0<2Vl8WMOTB.R� 
.. ., 

0.100 

0.036 

o., •• 

0.000 

o .... 
.... 

'·"' 
.,.. 
..... 

.... 

o .... 

0.042 

·-

. .,. 

..... 
0,119 

0.042 

0.00< 
O.OJ> 

0.042 

� & lilSSERTIERMOSTAT CONmClE Œ 90RTIE '8IAS" 

�������� . -- .. _,., 
� F'-S ORANGE & BI...ANC D,I\NS L'APPAREIL g PASSER 
sous"°"'"' 

TOTAL 
a.w-rITTE PAR JOlR 

'3T 

OPUATEUR # 12 E�ECTRIQUE 

VERIFIER FEUILLE CE ROUTE 
TOlAER FIXTl.RE Cie SIO DEGRE 
VISSERSUl'PORT&PL.Aa.JEMOJEA:l:AUCHASSIS � 

�!-0!."'"'"''""­
BIWOER fL MALNE ('Ille) AU MOTEUR 
� a BRNOER fL œ llll9E A LA lERRf AU MOTEUI 
"'"' 
SR FL BRl.fiB..ANC (115 eu 127) AU ltERU. 00NTR0...E Di 
""'""._.. 
eR. Fil. CRANGE (287 }AU TtERUOS. OJNîR(U DE s::iR111: 
......... 
BR. FL ORANGE (251) HJ THERMOS.... CDrnQ.E oe SORTE 
........ 
1R. Rl BLANC (252 œ 313) AU Tl-OMOS .• OONTRôl.E Œ 
SORTIE '9IAlS" 
TOURtER FDm.RE OE SIO ŒGRIÊ 

ASSEOIRlUYAUH..JBOITIERDUVENTll..>,TEUR&� 

OPÉRATEUR# 16 EXPORT TERMINAL 
BLOC 

�RIFER FEUl..1.E ce ROUTE 
ASSalBI..ER Pl.AOLE ARRIERE /W lROJ 00 CABLE 

ifQlFI.E CE tsJUGE: DE2D O 30 ta 
lClAER RX1lRE DESIOŒGfft 
BIWrOER FL NOIR(157t� IIC1T0..R 
PlAŒR FILS MJ CAOaET DJ 5'.F'PORT C � & 
ROLGEl 
TOt.eER FIXTlR: OE 90 ŒGRÊ 

f'RE.tOE lERMNAL. BLOC C:W..S LE L'.XlNTEJWlT & FUŒR A LA 
FDCTI.REl]AS$EMBA1.GE 
�TERMINAI... BLOC DANS LE CCNTEJW'iT BRNCH:R F1t. 
&REl.AOER 
l'REP<œf: & PLACER PINCE AU CONYOYEl.ff 
BR. Al.. JAl.NE8.ANC (216 OU 2e2)AU lERMINAL BLOC 

BRANCIERALROI..GE {1118cu298)TERMINAL..8l.OC 

BR.N,IQ.ERFII..NOIR (157)H..J1ERMINALBLOC 

OPERATEUR 1117 ELECTRIQUE 

O.OOll VERIAER FB.ftUE Œ ROUTE 

0.03,g PL.ACERlERMINALBI..OCMJPAtft:AUAARIERE 
o.� VISSER TERMINAI.. a.oc NJ PNN:NJARHIER'E 
0.014 �CXUUCIL116ARAOE.Qi.Tt0'16_1.98 
0.014 TOlRfER FIXIURE œ 90 � 
0.074 l'REl'IIJREFLSGRIS(83) 
0.021 BRANCHER AL ROUGE (95au 289au 2511) AU MOlEUR 

PRENlRE lt(lëRRUPTElJR & ASSEIIIEl.ER FIi. em.t, (93 au Q o.J 
0,1411 1001 

PR.&ASS. FILROSE(98)-ROUGE (1 .. 7)11.L'INTI:RA\..PTeUR 
00 RESSCRrlENEUR 

O.G42 l'l..ACER lrflERR\..IPl"E ASSEMBLER & VISSER A FVQJE 
MOTEI.R!2) 

o.o,.. r&:uie'œSE!RRdœ
.
,Q;'tt.B!!· ---·� .·•· -

0.08-4 BRANCHER FIL.ROSE (98J oa ROUGE C 1�) (RESSORT T8-Œ1..R) 
"1UOTEl.R 

O.oot 
0.140 
0.013 
. ..,
..... 
. .., 
0082 
0.tl!IO 

0.100 

0.000 
,..,

0.081 

o .... 
0.00< 

0.078 

0.052 

0.000 
0.118 

..., 
, .... 
..... 

. ... 
.... 

0.074 

.... 

..,, 
0.1-411 

... , 
0.07'4 
, .... 
, .... 
.... 



Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

DF5CRI.PT10N reu"" 

OPÉRATEUR# 11 ELECTRIQUE 

'o'ERIAER FEUIU.E Œ ROUTE O.OO!il 
PREHORE M"ERRUPTaR6 A$SEM8LEA fL BRIM (S3«i 43 ou O.OIW 
"'" 
PR.aASS. R..R08EtllllJouROJOE n.,,,. o.1œ 
L'INT'ERRUPTB.ROURE"6'CIRTTE� 
Pl.).ŒRAI.SAUCAOCHETCUSU'POR'I"� o.cœ 

PLAŒR tITTERRI.JPl'ElJ ASSEMSLER & VISSER A PLAQUE 0.173 

���D€fQl1'Gii'""'riirtftl--� 
i_ 
BRNO-ER Fa.ROSE (88)-ROUGE ( 1,;r 1 (RESSORT 0.084 
�JAU� 
PREtDŒFll.8�(109) O.� 

8RAHCHER A.� {109) AU WOlB..R O.DM 
PASSfRFllS AUlROUWMIERE( GRIS&� J O,IJ'Z1 
EM..IQf,at & N!ll98tR..9 � & JAUNMiRUN 80l8 
LANGUETTE CU l!IOIT1IR DU Vf'IITUTEI..R 0.Q24 
ASSEMBLER MANCHON AU FIL NOIR 0.06, 

TOTAL O.S71 
CUANlllE PAR� 

OPÉRATEUR# 19 REGULIER 
ELECTRIQUE 

IIERIFEA FEUILLE DE ROUTI!: 
ASSEMBt.ER MANCHON AU FIL GRIS (83) 

... 

o .... 
0.001 

eu<JNER. ETIRER -Pl.AC:R FILS AUX ATTACHES NOIR & 
-rwisTQJP"GRENOUIUE C IIYALUIRA IO OU_., 
KONOMll l 0.361 

OPERATEUR t 20 REGULIER & APPOLO 
ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 
REGROUPER Fff.S AU RV8,l,N 1 1 

.... 
00" 

0.00< 
0.011 

0-

PRB<RE & Pl.AŒRTAMBOURA L'ARRIERE AVEC BRAS 0.100 
..........,.,..... 
PI..Aœ'IBRA9�-,.,.� 0,10 
PR. COURROIE&PL AUTMIBOUR&e.uotERDNISL.A 0.1'4 
""""" 

OPERATEUR t,1 • REGULIER 

0.112 

TOTAL O.W-i 

IIERIFtER fBJIU.E œ ROUTI: o.ooe 
� COUVERT -VERIFIER. FII..AŒR 8l.R 8U"PCRT 0.1&2 
�&PLACERPAN'EAUŒOOlEGAUOE 0.19& 
VISSER 2 VIS AU COTE GAlJQ-E ARRIERE 0.129 

[ëiilu<iï-...� 
TI'.JUHtERF�Œ180DEGRE 0.0$1 
OOll.ERETia.lETIEAUOOS1�� D.1178 

lUTAL O.l!IOO 
OJ,AN'TTJEPAR� 

'" 

OPERATEUR # 22 

VERIFIERFEUIU.EŒROUTE 0.000 
TOI.RNER FlX11.RE DE 190 DEGRE 0.061 
PREt.:JRE & PLACER PANNEAU CE C011i: CROIT O. 1111& 
TO.RNER Focn.RE CE 90 ClEORE 0.042 
V ISSER 1 VIS PANNEAU AVN<r COTE GAUCHE 0.071 
ftoi.iuœii!Rfüïâi'bi�Iii 
VISSER 1 VIS AU COTE DROfT ARRIERE 0.071 
ê'iN:œ_..--w.wüîi' 
TOlAER AXT\JRE œ 180 DEGRE 0.051 
VISSER2VlSP�AVN«OOTE OROfl' 0.1211 
�œ:8l!IIRJIIŒ.œJ09»iii 
VISSER TUYAU OU VENTlt.Affut AU PN+EAUAARIERE 0.080 
�-��D1i-�1U)-� 
TClRfER F� DE 90 DEGRE O.OQ 

TOTAL O.'Tll! 
QUANTTTE PAA JOUR 

"" 

Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Harnais sans composantes 

DIVISION DE TACHE 
(l\iout et retraH de taches) 

OPÉRATEUR # 11 ELECTRIQUE 

VERlFER FlâUIU.E DE ROUTE 
�IHTERRC.A'TEIJR&ASSEMBU:RR.BR\"'4'8.JwCSGI 
'"" 
f'R.&ASS. Fl.R06E("8)INIR0UGE (T47jA 
L 'INlERRl.PTEUR DU FIESSORTTeŒ\..R 
f'lAŒR � ASSEMBLER 1, VISSER A PU0JE 

"1>TEU<l21 
��œ7j11U111·�,iiiaMiR;iiii, 

�FI.ROSE CM) ouflOUGE [ 1� J {RESSORT 
1B'.tlEU1:)NJ� 
BRANCIER Fl..�C108)AUMO� 

OPllRATEUR # 19 REGULIER 
ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUILLE DE ROl/TE 

,..,.,. 

EM..IG'ER-ETIRER • PLACER Flt.SAUXATTAOESNOIR& 
"TWIST QJP"' GRENOUILLE ( AVAlUBI A 10 OU ilO% 
........ , 

OPERATEUR # 20 REGULIER & APPOLO 
ELECTRIQUE 

VERIFIER FEU1U..E DE ROUTE 
PR8ICRE & PI.ACëR TAM� A L'ARRIERE AVEC BRAS 
UANlPUlAm,, 
� BRM1�l.fl A;.J,.CAt89( 
PR. CCJœROIE & PL AU T.uœtll..R & E"l.lGNER DNfS LA 
GROOVE 

TOTAL 
ClUANTTTEPM.JJUR 

OPERATEUR# 21 • REGULIER 

\ltRIFleRF6ALEŒROU1"E 
PREN:1RE COUVERT. VERFIER-PLACER SlR BLflflORT 
PfŒlœE & PLACER P� DE OOJE GAUC1-E 
V ISSSR 2 VJS AU 001E GAUC>E ARRIERE 

r<xiivœiBiiial�� 
TOLRNER Ftxn.RE CE 180 DEGRE 
OOIJ.ERETK:IUETŒ:MJ0081�Mcaoque 

OPERATEUR# 22 

VERIFIERFEIJIUEŒROU1'1: 
Ta.JRPER FIJCJlR: DE 1$0 OEGRE 
PREMRE & A.AŒR PANf\EAU œ COTE CROIT 
TOURNER FlXTl.Re Œ 00 OEORE 

VISSER 2 \118 PNH:.AU AVAHr o::m: DROIT 
�@&biotœiS .. Müii 
VISSER 11.JYAU CU \IENJU.TEUR AU PANNEAU ARRIERf 
�D!�Œ'C50�Ul6 
TOURNER FIXT1Ra OE 00 DEGRE 

"" 

TEMPS 

o.oœ 
0.00< 

o .... 

D.173 

ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement des temps) 

Selon un..,,,. de m'-d• 0.773 min 

OPiaRATEUR # 11 ELECTRIQUE 

VERIFIERFEUU..EOEROtn"E 
8RANO-ER.Al�(109)NJ MOm..R 

�&NIBll!lt"-SORIS &�lot.li 
c.NG.ETTE Dl.i lOITER CAi YEHTUlRIR 

EN..IGNER-�-Pl.ACER FILSAUXATTAOESNOIR& 
� a.JP'GRENOUIU...E 1 &YAL.Ua A •CIJ ID% moNOMII! l 
PREN:fŒ & Pl..ACERTAMBCXJR A L.:AARCERE AVEC BRAS 

. .,. 

'·"" 

o .... 
0.100 

0.110 
o., .. 

0.112 

--""' 

� BUS T9tŒl..R AU.CAINE 

OPERATEURl21- REGULIER 

O.QO& �RIAERFB.JlllE.ŒROJTE 
0.182 PREl«lRE CXllJVERT -VERIAER. F'l.AŒR st.R S1..ffORf 
0.11!16 PRIIM:IRE&�PIJ,f,EAUŒCOTEGAUCtE 
0.12G VISSE1f2\IISAUCOTEGAI.JQEMRIERE 

�Oe-ceJi>.,..._
O.OS1 l'OURtER � DE 180 DEGRE 
a.ore CCIJ.EFIETI1l1.ETTEAUDOS1�Meclql.e 

0.000 TOTAL 

0009 
... ,
o.1se 
0.042 
0.071 

0.071 

... , 

.,,, 

0.0<2 

OPERATEUR t 22 

VERIFIER Fl:UUE CE ROUTE 
TOt.RIIER FIXTURE OE 180 DEGRE 

1Ql,AIER FlXT\JRE DE 91'.l DEGRE 
VISSER 1 VIS PANIEAU AVPHrOO'TEOAUCHE 
êï9œaiiiüciëœ�· 
VISSliR 1 VIS AU COTE CROIT ARRIERE 
fëiiilii1;ii;....,,,.ou,41!0îië 
101.RtER RXT\,R:. CE 1BOŒGRE 
wi.sERlYSSPANEAUAVNff(XJJE DROIJ 
jëaiiuiœ�œ�-
Vl58ER"n.l'(AlJ DJ�Tël.R '91.J F'ANEAlJ ARRIERE 
;CQl'l.liŒ�Cli�Q2JLSII 
�FIXTIME œ liilCIDEGRE 

,C1'AL 
a.JANTITE PAR JOLA 

"' 

o ... 
0004 

O.Q2<1 

0.175 
a,o, 

0.1+1 

0.112 

o.na 

aooe 
.. .,
.,.. 
0.129 

aœ, 
0.0711 

o .... 

o ..... 
, ....
.,,. 
0.042 
0.071 

0.071 

... ,
0.129 

o .... 

0.042 

0.732 



Modèle: Electrique 463 
Mode do production: Situation actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

OPERATEUR # 23 
VJSSERPNHENJC,OTEALABASE 1 VIS (GAUCHE) 0.081 
�!9"'oiilnoo•i1lii 
TOURrER 11XT\.Re OE 180 DEGRE 0.061 
V1S5éA PNIEAU COTE A LA BASë 1 VIS (DRClfT) 0.061 

�� .. � 
TŒREft FUm.Re Œ flO ŒGRE 0.042 
� • PlAŒ't Pll.ffl: Œ N\/Rl.EIIENT AVANT GAL1t14: 0.10l!I 
·-

lc,aR.Eœ��-···Lm _ _ . . 
�,OJ,c&O.-TTEùE"ftE\.:.EtlliE)f"AVA,"r:JAQl?tc 0.108 

�IIRWilEŒ30.4DUl8 
TCUN::R FIXT\.RE œ ,aa c:EGRE o.œ, 
� t, FUiCBt Pltîtt CE M't'E.LEIEM' AAREJE D.108 
�·-
!OOI.JII.ECE�a!,oac,l;BI _ _ _ 
PAEM)RE & P\.ACER P AT!'E DE NIVEUDl6NT ARRIERE CROl1 0.108 
·-

�œi�Œ-·CILIII 

TOTAi.. 0.7.58 
aJANlTTE PAR JOl..5' 

OPERATEUR# 2A - REGULIER 
ELECTRIQUE 

"'3 

PRaœE &F'1JCEAOEVNlfAFlXTURE(INSP.SOMMAIRE) 0.1Gi 
PRES$&R ŒVANT PClUR INSeRTlON œs PATTES NJ OEVMT 0.016 
PRENJRE& VlSSERsoaœT NJOEVANT 0.101 
i<xü'Œtiiiiiiiiœ& ,o 0>0liil 
·��AUER- o.œe 
Pl.A:::&t PAa,.M MJ QE"dNT & LCCMJIISf R..A81E 0.159 
M:51':utl.(RL'INTERfl..PŒLRAUOEVANT 0.080 
P\.ACER OEVAHT AJJ 91..ff'CAT l1A.S.9EMa..AGe 0.042 

OPERATEUR # 25 - REGULIER GAZ & 
ELECTRIQUE 

VERIFIER FeVIU.E œ RaJTE 0.009 
PRENCR: l Pl.ACE.A cot..LECTELR OAIR AU DEVANT O. 139 
C>w-lOER De CAMION OE PIECES 0.0115 
MIN!-.&ADQJ.llOU8SIPPAU�IEII 0,10,l 
AS81111l.ERCEUXQ..191SAESAUPMJER 0.163 
Ow.lOER DE c: .. ,.uON œ PIECES O.OUI 
F'l.'CER OEVANT M:SeMa.ER J.JJ St..ff'a:!T � LIGNE O.CM.2 
CCU.ERe'TIQIJETTëAUŒ.VANr o.oa:z 

OPERATEUR# 2G -ZT 

PRE� a Pl.ACER POR11â AU GA8ARfT (1HSP. SOMMAIRe, 
COU.ER PEliT Jf»l1 ETANCMEmâ AU PNfrEAU 
PV.CER � AU P.v.EAU 
PREfiOl:E & PLACER CDNTRE PORlE A PORTE 

1� 
CMl"l"ON& P\.l!R&PLAc:9 AJJ PNH:AUŒLA 

V188ER DEWCVISA�& CONTRE PORTE 
fc:i'ltfil-lo� 
PLACER & VISSER U11E PENn.RE (2 VIS ) 

�l:i!---èiüafflii" 
ASSEMBLER JOIN!' A LA FORTE DE 1 0 22 
PRENORe I FV,Œlt PORTE AU UCEU.E F'OUR L!Gf,E 
VERIFIER FEUII.Ui DE A0.1T'E 

0.140 
0."3 
0.033 

0.000 

.,., 
0.1-47 

o.,.. 
.... 
0.000 

Modèle: Electrique 483 
Mode de production: Harnais sans composantes 

DIVISION DE TACHE 
(Ajout et retrait de laehes) 

OPERATEUR# Z3 

VISSGI PANPEAU COTE A LA DASE 1 VIS (GAUCI-E) 

eugœ�..-,.,. 
11:)1,,ftNER FIXNRE DE 11111 ŒORE 
VISSE:RP�OOTEALABASE 1 VIS ([»K)f1} 
�liliiwiedïi!"o•uii 
TCUFINER FIXll.RE Œ IIIO ŒGRE 
IPRENJRE & A.AŒR �TTE Œ MVEU.EIENT '4VNff � 
·-
1CCUI.EŒll!NWJ!Œ�··� _ _ _ _ _ _ __ 

1� 

& PlAa!lt PATTE DE NrVEl.LEIIIENT AVNlf DROIT & 
>1$tttl 
OClU'LE œ WN3EŒ30A4DL88 
TI::IUWERFDCTLREŒ180ŒGRE 
r=.�� P•m

.

œ NMW:

. 

""" ....,... 

�CIIEIIRMJE'ŒXIOCIUl8 
1� & FVŒR PATIE œ M't'a..WIENf ARRIERE CJIDl. 

�tEll&llftMEt)E:300«>� 
lOTAL 

OUAN1TTE PAR JOLR 

OPERATEUR 1 2A - REGULIER 
ELECTRIQUE 

PREl'CJRE &R..JiŒRŒVAHrAAXTl.RE�.SONMAIRE] 
PRESSEROEVANTPCU:;! NSER'TKlN ŒS PATTES AU DEVAHr 
F'RENJRe a VISSER 800ŒT AU DEVANT 

1ixiu'(i"a.--... ---piiio 
EN.EVER OEBOUCtf...AE DU PALIER 
flUCER PAi.Si AUCEVNff & LOCMJ8l!R FI.JŒ 
AS&EIIOl.Elt:L�AUŒVNff 
P\ACER ŒVAHf AU SUPf'ORTD� 

OPERATEUR# 26 - REGULIER GAZ & 
ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUILLE DE ROOT'E 
PR6IIORE & Pl..AŒA <::CUECTE� DAIR AU DEVANT 
OWŒROE �DE PIECES 
ANEIIII.StCIEUX�NJ,OAUER 
ASIEIILERCIIWCGIA8EMIAUPAUiR 
ow«.lER 0E CAMION DE PIEŒ8 
PI.AŒR ŒVANT ASSEMBLER AU SlFF'ORT POUR UGN: 
CXlU.ERET'IC1ETTEN.JDEVANr 

OPERATEUR# 2G. 27 
PR'EN:R6: & PU.CER PORTE AU GABARIT (INSP. SOUIIIARE) 
COU.IERPE'TITJ:>M"ETNOEITE AUPANEAU 
lll...AŒR C,ARta,/ AU PANIEAU 
� l PI.J,CER OON1RE PORTE A FlCRTE 

/� CAJrroN
& PLEA &PUŒRAUPANEALJ œi...A 

VISSER DEUX VIS A PORTE & CXlNTRE PORTE 

� .... �t;;o 
PU.œR g VISSER LtE PENTl.11E (2VIS) 

��CIE-�-�-� 
ASSEMBLER JOINT A LA PORTE OE 1 0 22 
PREl'C>RE & PLAœR PORTë AU� F'OLR L.JGl'E 
VERIFIER FEUIUE OE ROUTE 

00'1 

00'1 
0.081 

.,., 
0108 

0.1De 

..., 
""' 

.,,,. 

0.7118 

0.111 
0.011 
0.10? 

0.008 
0.1YI 
""' 
.,., 
0."2 

o.oœ 
0.138 
0.011 
0.183 
0.113 
o.o,e 
O.O<l 
o.œ, 

0.140 
o.� 
0,033 
o.œo 

..... 
0.141 

0.172 

0.1S8 
0.0« 
o . .,. 

ASSIGNATION DES TACHES 
(Rabalancement des blmps) 

Selon un lllfloTml de !JO! de o.m mfn 

OPERATEUR# 23 

VISSER PINEAU COTE A LA BASE 1 VIS (CWJC>E) 

�� 
TDLRNER FlXTlRE DE 1l!IO DEGRE 
VISSER PN*EN..J COTE A LA� t VIS (ORORJ 

� ........ .-...
10..AER FlX1lRE DE 90 DEGRE 

� 
&��

. 

PATTE 0E 

. 

�UEW;"(I AVll#r OAlX>E & 

t�Œtll:1RIIŒŒ300CIUIIS_ 

�Daf. i, P..J,ŒI! PA� C[ ._-�.1 A'iA,tf CR0rT & 

ICX1R.EUEt&IRilOE.Œ11>9cUB 
TCLRNER FlXTI..REŒ 1IIO DEGRE 
Pll9CIRE & PLACER ""TTE OE MYEU.EMeNT � OA1.1C>E 
·-

�œ�Œ30Q4JI.BI 
F'RBDŒ a PLACER PATIE œ NIVEU.EMENT ARRIERE ClilOfT 1 

r=.œE'WGEœ.3'.Cl!,81 

OPERATEUR# 24 • REGULIER 
ELECTRIQUE 

TOTAL 

"" 

PREN>RE li PLACER OEVAKr A� (NSP. 30IIIUAIŒJ 
PRESSEROEVANT � INSEfm'JN DES PATIEt!I AU 00/ANT 
PRfNJRE & VISSER SOCKET AU DEVANT 

�œiîëRïiu:œ,e�� 
�ŒBCXJCHJŒWPAUER 
Pl.JllœR� AU ŒVAHT & LOCAUll!ltFl.ACilE 
ASSEMSLERL�AUCEViUfY" 
PLAŒR OEVANT" AU st.FPOR1'0ASSEMBL.AGE 

OPERATEUR# 25 - REGULIER GAZ & 
ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUIUEOEROUTE 
F'REJlœE & PlACER COLl.ECTEUR D'AIR Ml DEVN« 
OiANGER DE CAMION DE PIECES 
,.....11111..EG CEUX OL.llSEAES AU PALJ!A: 
ABSElilllt..Efl ŒUltGI.JlllllelEB NJ PAUeR 
QWolGER DE CAMION CE PIECES 
PLACER CJEV� ASSEMBLER AU SlFPORTPOUR UGPE 
CClU.ER ETD.JETTE AU DEVANT 

OPERATEUR # H - 27 

PRallRE & Pl.AŒR PORTE AU GA8AR1T (NIP .  � 
Œ.U..ERPETYT.DHTET#OEJTE AU� 

PREP<RE & PLACER CONTRE PORTE A PORTE 
�CARJ'ON&R.ll!R& PiJiœA MJ�i:îe LA 
� ---
VJSSER DEUX VIS A PCRlE & OONJRE Paill: 

���2Î� 
l't.ACER&VlSSERI.J\EF'EN11...RE t2VlS) 

:êc'iiitiœ_-,o,r,oujj 
ASSEMBLER JOINT A LA PORTE œ 1 G 22 
PREJIDŒ & PLAœR PORTE AU MODLl.E PQJR uorE 
VERIFIERFEUILlEŒRO.ITE 

o.œ1 

0.00, 
0.081 

Q<M2 
""" 

o"" 
0.108 

0.181 
0.0115 
0,107 

0.038 
0.15& 
.,., 
O<M2 

0."2 

0.009 
Q'3. 
o.01e 
0.1153 
0.163 
o.o,e 
O.CM2 
o.ooz 

0.6<7 

0.1«> 
O.ŒD 
..... 

o.œo 

0.0<5 
0.147 

o.1ea 

o"" 
0.000 



Modèle: Electrique 463 Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle Mode de production: Harnais sans composantes 

DIVISION DE TACHE ACT\JEL 

OPERATEUR# 28 - REGULIER 

DIVISION DE TACHE 
(Ajout et n,tra� de tache&I 

OPERATEUR# 28 • REGULIER 

VERIFIER FEUILLE CE A0UJE O.OCl8 VERIFlfR FEUll..1.E DE ROUIE 
VISSER 1 VIS Œ a<AClE COTE CES P.AAN:AI..OC ARRIERE 0.144 VISSER1 VISŒ�QLECOTEDESP�ARRIERE 
lttiruêii..-Dë:il§�U!I! �œ�� 
PRENJR'E & PLACER 8CJT'fOM COVE.RSl..fl l'APPAREl. 0.039 �&1='1..AŒRBOTTOMCOVERSl.Rl'APPAREII. 

o.oee lOC.llJSER lE FIU,GE COTE GAUCtE & OROfT AUX GROOVE 
"""'""'"'-

0.1118 �&PUŒR.ElilBQJ'fm:�fil'r,IIQ!l 
VISSER LES EMEIOUJS AU aorroM CCNER 0.137 Y'ISSERLESEMBClff'SAUBCJITOMCO\IER 
�tîl-:}i€""œmO:i!llii 

TOTAi.. 0,7M 
OUANT1TE PARJCtR 

OPERATEUR # 29 REGULIER 
ELECTRIQUE 

... 

VE:RIFIER F't\J.LLE œ ROVrE 0.009 
�E� 6 PI.AŒR 2 ATTAO-ES OE Pt.ASTIQIJE NOIR AU 0.08lil 
"""""COYER 
ElRJll.ER L'ATTAOE AU RI.AGE & BARRER 0.088 
EflROU..ER L'ATTAO-E..MJ FILAGE a a.-.RRER o.œe 
TOt..,ffER F'OC1\JAe CIE 1ll0 DEGRE 0.081 
OEfll..lCER�POI..RLER..AGE O.Ol1 
Pl..l,Çl;RCE'VANl'AUCHASSIS&FOSrTIClN',ERF1Xl\.R: 0.152 
MANIPIA.ERLEGAS.MrTOERE'ŒM.E 0.040 
6RNCHER fl. A LWTERRUPTEUR DE PCR1E (8l..NC O.O!M 
MN'EAU\ 
8RAHCtER A. A L'1NTERAttPTEJR OE PC1A1E IB,.AIC) O.OIM 
aRANOERF"I.AL�OEPORTE(� 0.064 

TOTAi.. O.!ll!iO 
OUANTTTEPARJCtR 

.., 

OPERATEUR # 30 

ASS. �MICHON (SIMA.E ou OOUBLE) /W !"IL LUMIERE O.Oll1 
BRAt«)iERFILNOIRAUNOIR/ROUGE SIMPLE 0.074 
BRANCHER fllLS GRIS & ROSE AU GRIS & ROSE 0.074 
iPLAGStMOTICTE:UR 11 Fll.'-GE AU DEVAtlT"8HEIU7' 0.032 
�RUIA DEVANT & ASSEOCRTAAl80Ull at.A OUSSEAE 0.118 
MANl?I..I..ERLEGABAArrœRETEMJE 0.040 
VISSERlEŒVANr Al.A.CAISSE 11 VISOE CWOJECOTE) 0.100 
�;o;,..-,,a,-..Uli 

Àsset.ÜI..ER LOŒ.IET ou aoc.o«>N AU ŒVAM' o.œo 
VSSSER DEI.OC VLS EW PNmE (PENn.RE) 0.1411 

OPERATEUR #31 

VERIFIER FEULI.E CE ROU1E o.oœ 
F'Rft-œE I P\AŒR FICR1li A LA FOCTURE 0.044 
P\.AŒR&VISSERUIE� (2VIS} 0.172 
�or--:i!,,-:iio,iluie 
OOl,JRG"":),,.E"1EALAoc:::N'RE.faORTE,� 0.078 
ISE-.A.EMEN"'I 
�&FI\.AŒRPORŒASSEMBLERAUOEVANT 0.132 
VJSSER4VISAUPE1ffl.RE O.N4 
�o�-� FERMER PO<ITE 0.020 

TOTAL 0.741 
WANllTE PAR JOUA 

OPERATEUR t 32 - 4 COMM. GAZ & 

ELECTRIQUE 

'" 

VERiF1ER ,nJUE Œ ROU1E O..OOlit 
� & VERAER & Pl.AŒR PNH;AIJ SERk.RAPH!E A 
�OEPUAGE Q.OIIO 
OEW,ll,ŒR&cx:u..!R1Rt...8ANALA�ŒUCNTAGE 0.037 
PR90R'E & P\.AŒR F\.AQUE DE ua,JTMiE & PLIER TAS Q.077 
ASSEwa.ER Mlt.VTERIEALAPLAQLE DE MONTAGé 0,099 
EN..EVER SEPARA.TE� c».NS LA BOITE { MIM.JTERIE) 0.002 
PR. &PL INTERRUPTl!lft"OEUARR'ELR" O.CGJ 
PR. &PL INfERRI..PTELR"SEl.ECTE\..ltTEMP." 0.067 
PR & PL INTeRRUPTE\.R "'EXTRA.CARI:" 0.0!57 
PRENORE I PI..ACER RESISTANCE A PLAQUE CE MONTAGE & 
'IISSER I IUICT"lliQW: NllLalaWT) o.11e 
���D!11.9�L8S 
l'R.&PI..ACERA\IEMTlSSEUR Al.AR.AOL.l:&VISSER 0.132 
@a.iu001�œ1>:01•îei

-- · · 

PLACER L'AS&Eua..ER DE COTE a.cm 

TOTAL 0.751 

!COU=\.BŒ81:!RRMleŒ3DelJl8 

OPERATEUR I 29 REGULIER 
ELECTRIQUE 

VERtFlER FEUILLE DE ROUTE 

TOTAL 

PRE.NORE & PLACER 2 ATIAOEB œ PI..ASTQJE NOIR AJJ 
BOTTOM"°""' 
ENRCI.LER L'ATTAOE AU FI.AGE & BMRER 
E1'R:U.ER L'ATTAOE liU FU.GE & BARRER 
TOI.REA AXT\ff:" CE 180ŒGRE 
CIEPI.AŒR F'AOTECTEUR PO..R LE FIL.AGE 
P\.ACER Cl&V� AU Q&AS&S Ill A'.l8ITlOtH;R AXT\.RE 
MAMPU.ER lE GABARlTŒ RElENlE 
BRAtOER R.. A l'WTERRI.PrEUA DE PORTE 18,.AHC 
"""""" 

BRNOERF'ILAL�ŒPORTE(0l.».1C) 
BRNOER Al.A l'WTERR\.PŒ\.RŒ PORTE{� 

TOTAi. 
QUNfflTE PAR JOUR 

OPERATEUR # 30 

ASS. l,IANOCJN (SIMPLE eu DOUBLE) AU FIL LUMIERE 
6RANCtER FIL NOIR AU NOIR t ROUGE SIMR.E 
BRANCHER FILS GRIS & R06e NJ GRIS & ROSE 
l'l>C&lt�UR CUFUGENJŒVAN1'"81-E11.D" 
� DEVANT & ASSEOIR TAMSa.lR .Sl.RGl.JIYfERE 
MNtf'V-ER LE OABARrT DE RETEM.E 
VISSER l& CIE"Nlf ALACAISSE(1 VISOEOfN:IUE con..J 
�liiiwii-� 

Âs:sEM&l.EA LOQ.Er"ou èa...oClN N.J œvANT 
VISSER ŒLDC VIS EN PARTIE (PENn.RE) 

OPERATEUR# 31 

VERIFIER FEUILLE Œ AOUTE 
PRENOAt. & Pl.AœR PORTE A LA FIXlUE 
PUoŒA&\IISSEAUNEPE� (2VIS) 
:cî:i.î;îî.eŒ�œ?O,_ifl:;œ ___ _ CXAI.Sl'�,-1.ACONfPE�ICANADrE>.1 
....,._,, 
PREJ\olJAE & Pl..AŒR PORTE ASSEMBLER .-,u DEVAHT 
VJ8SeR 4 VIS AU F'Et/TUl:E 
�œ�o30Uio 
F'ERUERPOATE

.-·-----·- -- • 

"""' 

aJANTTTE PAR� 
'" 

OPERATEUR t 32 - 4 COMM. GAZ & 

ELECTRIQUE 

VBtlFIER FEIJI.LEŒ ROUTE 
Pt:IE'°"" & "1/'ERD'"IER & PLACER P� S8tlGR,tl'HiE _., 
""""'0E'LJAGE 
ŒltlAfriCCft a c:ic:utR:, �_.,LA PU,Q,;E œ MONTAGE 
PREM:lRE & PU,ŒR PI.AO.E De MONT-'GE 1, PLIER TAB 
ASSEMSI.ER MIM.JTERIE A LA PLN:IUE DE MONT AGI: 
auvt:R 6EPARA.Të\R DANS LA BOITE ( MIMJTERIE) 
PR. & PL. MERRI.PfE\JR'ŒMAARELR" 
PR.&PL.IHTERRI.JPTElM�TEMP." 
PR. & PL Dffl:RRI.PŒUR "EX1RA CARE • 
PReN:IRE & PLAŒR RESISTANCE A F't.ACll.E DE MONT_.,GE & 
VISSER j IIUCTIUQUI NULRMINT ! 
��1ü)iai" 
PR. & PLACER AVER'TlSSB.fi A LA Pl.AOUE & VISSER 
�-��-�Jl.1�� 
PLAŒR L"ASSEMBI.ER CE COTE 

TOTAL 

ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement des tempsl 

Selon un BntM de c.)21 de 0.773 mtn 

OPERATEUR# 28 -REGULIER 

o.œs VERIAER FElA.l.E DE ROUTE 
0.144 VISSER 1 \l'ISŒCHAa.lE001EŒSP�ARRIER6 

�œ�œJDO!OI.BI 
O.Q!SI PAeoCIRE & F'I..IICER 80TTOli100\'ER � l'APPAAEIL 
O.� lOCAUSER LE FI.AGE COTE GNJCtE & 'DROIT MJX GROOV1: ou 

Q.119 

0.081 

.... 

0.137 

0,7'8 

OPERATEUR# 29 REGULIER 
ELECTRIQUE 

0.000 VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 
o .... PREN:lRE: & PLACER :2 ATTACI-ES DE PLASnaUE MllR AU 

ecmuuCOYER 
o .... 

o .... 
0.091 
0.031 
0.1Sl 
0.0<0 
..... 

EMD..l.ER L'ATIAOE AU FILAGE & �R 
EIIRQUR L'ATTACH': AU Fil.AGE & 8>rRRER 
TOLANER FIXTURE œ 180 DEGRE 
ŒPlACER PROTEcrEl.R POlR LE Fil.AGE 
F'l..M:ERDEVNff AUOIASSIS& P06IT!Ol'KAFU0Ua: 
lrtWtF\.l.ERLE�ŒRETEN..E 
BRN«>EA FIL Al'� CE POR11: ŒLANCDRAPl;li.U! 

MW 
..... 

BfWOERfLAL'�Œ PORTE(fAAHq 
EIRANQERfLAL'INIERAt.PTEl.ftŒ PORTE(� 

0.000 

OPERATEUR# 30 

0.001 A.SS. MANCHON (SfMF'I..E ou DOUBl.EJ AU Fil WM!ERE 
0.014 BRANO-ERFllNOIRAJJNOIRIROUGE SIMPLE 
o.o,� BRANCHER FILS GRIS & ROSE AJJ GRIS & ROSE 
0.032 PI.ACVt PROTFCTElR DU FIi.AGE AU DeVANT "IPEILO' 
0.118 �DEV1Mfi."88EOIRTAU80I.R81..POUSSIER!. 
0,040 M.ANIFU.ERLEGABI.RrTDERETEf&JE 
0.150 VIS8EA LE DEVANT A LA CA!S8E (1 VIS CE 0-tAQUE o:::rrE J 

m..iti œ liE'RRME Œztef 30 ilii 

O.OfiCI -ASSË:IIIBL.ER l.OQlET OJ Ba..0-ICN.AÎ..r ŒVANT 
Q. Hl! VISSER ŒUX VIS EN PARTIE (PEl'ffl..ftEJ 

OPERATEUR# 31 

o.œa VERIFI ER FEAU.E OE AOUTE 
0.044 PRENDRE & PLACER PORTE A LA Alrn.RE. 
0.172 PLNJER & VISSER LIE PENTIJRE (2 VIS) 

!�œ��-20�-��--
0.078 OOl.'.ER ETIO.ET'E A,.,A, CClNIPE � l CNi1iCiEN 

S&l.."..ElllêHJ1 
0.132 PRENlRE & PLACER� ASSEMBt..ER AU ŒVANT 
0.294 \/lSSER 4 VIS AU PEh'TURE 

'ëi:xiOffif�2riPUii 
0.020 .Ft:RUERPCfflE 

·-. - .. . . - -

0.740 TOTAL 

0.00, 

.... 

0.037 
0017 
.... 

O.D02 
O.Ol7 
0.007 
..... 

0.118 

0.028 

0.751 

aJANîlTE PAR JOI..Ft 
'10 

0.000 
o., .... 

.... 

.... 

.,., 

0.1118 
0.137 

000, 
o .... 

0.060 
, ....
0.091 
0Jl1' 
0.15.2 
..... 

.... 

M'4 
o ... 

OOIIO 

0.051 
0.01, 
0.07-4 
0032 
o.,,a 
0.0<0 
0.150 

O.Olll 
.,.. 

am 

0.000 
..... 

0.112 

0.078 

a,o, 

o .... 

0.020 

0.7"9 



Modèle: Electrique 463 

Mode de production: Situation actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

"'""" 

OPERATEUR# 33 • 4 COMM. ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUILLE OE ROUTE Q_oog 
PRENORE&PL.ACERCOUVERTALACAISSE 0.102 
TOURtER RXn.RE OE 190 DEGRE 0.0&1 
PLACER PANrEAIJ SERIGRAPHIE AU COlNERT 0.083 
PREPC:IRE & PLACER PINCE AJJCONI/O'l'EUR 0.036 
F'REN'.lRE FIL JALIE ( 7 1  ) 0.045 
FREP«RER.JALNE.(1t)AIIH/ŒR:IE.(X)6AU� 0.128 
TEJIS).{71 
BRNCHERFI.ROUQE AIIN.JlEAIE.lB) 0.0&4 
BRANCM.RFLll'U,I AIIINUTERE(C)&�CARE(2) 0.128 

TOTAL 0.636 
OUANTTTE PAR� 

OPERATEUR# 34 • 4 COMM. 

ELECTRIQUE 

VERtF�FEUtU.ECEROIJTE 
F'RENJRE & PLACER PINCE AU CONVOYEl.A 
PŒNH: FI.. BLANC (14) 
IIRANCtER ._ 11.ANC (14t A NNJT'l9tE ITT & IIIMllnNCE 
BR. Fl..w.JtE(215ou21CI) AUIB.EC1l!\.RTEJIIP.(7) 
IPW«>ER FL ORANOE ( 217 ) AU 8ELECtBJR 'TEMP. (18) 
BRANC>ER FI. ROUGE (2IIO)MJ œ� 122 611. 
� .. 

awoER FI. &RlM(O,t) AU œ:MARRE\R (1J 
IRNCERFILDR\.tl(U)NJ ŒMARREUA(1) 

0.009 
0."'6 
0.041 
0.128 
'·""' 

D.D64 

0.084 
0.084 
a.,oo 

TOTAL 0.598 
OUANTTTE PAR� 

... 

OPERATEUR# 36 - 4 COMM. 

ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUll..l.E DE ROUTE 0.009 
l'RENORE & FU.CER PINCë PJJ CONVO'f'E� 0.036 
M. n.s ROOE(i7J&ORANGE( 185JaNOIR{11Bou3) o.oeo 
l:R ALQRNŒ"(1815} AIIJN.Jl'EJtlE C,OliSEl.fCTB.RŒ. 0.128 
'IEliPlr, 
BR Fl..R08E{Q7)ANNJTERIEl-<')&EXTRACAREt., 0.128 
BRANQERFll f«-C 118w3) A MNJT'ERI& (W) 0.064 
BRANCI-ERFl.NOIR(118CU3) AL'AVER'T188El..R D.D64 
BRANO-ERA. El.EU AU8ELECTD.R1EMP. (Il) 0.064 
BAANCI-ER Fil BLANC 1313 J AMNJTERE(X) O.D64 
IIRANCIERFJLBRIJWl..At.Ç(111icu127)AU8El.ECTEI.R 0.084 
"'"""'

TOTAL 0.701 
ClUANTITEPARJOUR 

OPERATEUR# 36 ÉLECTRIQUE 

VERIFIER FEUll.LE CE ROUTE 
REGROLffR & OEMAtŒR & o::t.LER Rl.6AN AU Fil.AGE 0.104 
REGROLFER & DEMAtŒR& ca.L.ER Rl.81.N NJ ALJ.GE 0.1D4 
PLACER DIAGRAMME A.LA F't...lOJE ARRIERE 0.04 5 
PLACER PI...AOJE ARRIERE AU SUPPORT CE LA RXruRe 0.050 
POS.&VISSSRPI...AOI.EARRIEREAUXEMBOUrS (2VIS) 0.183 
�CEtiO•Lii _ 
PRENDRE & POSJTIONIER & VISSER SI-EllD A PI...AClE 
ARRIERE DU I VIS 15' CllE 

�-..----� .... 
OUVRIR PINCE & R.ACER CXXJE Œ BARRE AU OOUVERT O.G48 
LIRE &CC11.ERRLBANAUCOOE DE BARRE 0.074 
TOURNER� DE 90 DEGRE 

Modèle: Electrique 463 

Mode de production: Harnais sans composantes 

DMSION DE TACHE 
(Ajout et retraH de taches) 

DESCRIPTION 

OPERATEUR# 33 - 4 COMM. ELECTRIQUE 

VERIFIER FEUILLE DE ROVl"E 
F'RENlRE & PLACER COUVERT A LA. CA1SSë 
TOLRNER F� DE 180 DEGRE 
� P� SERIGRAPHIE AUCOI.NERT 
F'REf<IR:E &PLAŒRPINCEAU� 
PREN:lRE AL .wJIIE { 71 ) 
PR8DŒ Fl..»DE ( 71) A 11N.m=RE (X)& AU flELECTB.IR 
lEMP.171 
IIWIC>ER fL ROUGE A .....nERII (8) 
IIWOER FLl!R\.N A MNJTERIE(C) a EXTRACARE (2 J 

IDTAL 
CUANJTTEPARJOUR 

OPERATEUR # 34 - 4 COMM. 

ELECTRIQUE 

VERIFIER Fa.ll'u.E 06 ROUTE 
PREtiDRE& ?L>.CERPINCEAU� 
PIŒl'ERE FL B..ANC (1,4] 
BRNO-ER FI. EI.ANC (1")/> IINJTBœ (T) &RESISTANCE 
BR. FLJALN:(215ou2H) NJEIEl...!CTElRTEIIP (7) 
11RNCHER F4.. ORANOE ( 217) AU 8ELECTElR TEIIP. (18] 
BRN«>ER FLRCIJGE ( 2IIO J AUŒ�(2)& A 
Yll«JŒREIDI 
BRANCtER FL 6RIM (1M) NJ DEII.IREJR (1) 
BRNOERFLIBRU'l!ID)AU Œ�( 1) 

"' 

ClUNrnTE PAR JOUR 

OPERATEUR# 36 • 4 COMM. 
ELECTRIQUE 

VERIFIER FElllLI.E OE ROUTE 
PRE�&Pl.ACERPINCEAU� 
PR Al..S ROSEli7)&0RAHGé( 185J&NOIR(118DU3) 
BR FI. ORANQE ( 115) A IINJl"CRE Ir) 6 IB..!CTEl.R DE 
TE•c 1 
BR. FIL �Gi7} A MN.l1BIE C"1A EX1WtCNŒ r.Q 
IIWOiE1' FL NOIR l 118 eu 31 A MNJTERIE 
BRANCHERF11..NOIR(118c,u3) AL'A\ll:R118EIEm 
BRANCHER FL BLEU NJ BB..ECTElR TEMP (1) 
8RANCIER FL BLANC ( 313 ) A IINJTERE OQ 
BRANCtERF11..8Rllta.NCfl15cu 127)AU� 
,...,® 

IDT'1. 
au»mTE PAR JOUR 

OPERATEUR 1#36 ÉLECTRIQUE 

VERIAER FEt.m..L.E DE ROIJTE 
REGR0...PER & DEIIJIKlER & CCUER RUBAN AU FILAGE 
REGROL.ffR & OEMA/'.veR & COLLER RUBAN AU Fil.AGE 
PI.AŒR DIAGRAMME A LA PLACUE ARRIERE 
R.ACER PLAQUE ARRIERE AU SLFPORTOE LA FIXR.RE 
POS. & VISSER PLACUE ARRIERE AUX EMBOUTS (2 VIS ) 
� œ � -œ+.somt:BS 
PREtœE & POSITIOtflER & VISSER SHEl1D A ?L>.OUE 
ARRIERE DU I VIS 6' CUE1E 

��Clë15p"uii 
OUVRIR PINŒ & PLACER coœoe BARRE ,w COI.NERT 
LIRE & COL.LER RUBAN AU COOE DE.BARRE 
TOLRNER FlXT1..RE DE QO ŒGRE 

'" 

IDT'1. 
Cl..JANTTTEPARJOUR 

592 

"'""" 

QODS 
0.102 
0.001 
""' 
0.036 
O.D'6 

'·"' 

0.128 

0009 
0.000 
0.().11 
0.128 
0.004 
0.084 
0.128 

0.004 
o ..... 
0.100 

. ..,, 

0.030 
0.000 
0.128 

.,,. 

.,.. 

o ..... 
o .... 
0.004 
0.06< 

0.701 

0.104 
0.040 
0.000 
0.163 

0.<Ma 
0.074 
"""' 

ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement des temps) 

Belon un t.nr: de cp de 0.773 min 



Modèle: Electrique 463 

Mode de production: Situation actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

"'"'"'""""" 

OPERATEUR# 37 ELECTRIQUE 

MOJ\/EMENT œ L),ppAR1:1..1 VEAFJER fE\Jl..LE DE ROUTE) 0.058 
TDlAEA F1XTUŒ DE 180 DEGRE 0.D61 
POSfl1C.NER P� seR� AUX EM90U'fS 0.062 
VISSER PANNEAU SERIGRAPHIE A LA ?t.Aa..e ARRIERE 0.243 
14VISI 
�œ��� 
cou.ER 1 ETIQUETTE SUR PlAQl.E ARRIERE DU IXlSSERET 0.075 
TOURPER � DE 180 CECRE o.oe, 
OUVRIFI & FERMER PORTE 0.028 
COlJ.ERETIOIJETfEALA�PcATli(A.IIERICAt,lau 0.07a 
"'"""'"' 
U9ERER APPAREl. 0.012 

TOTM. o.e7il 
CIUANlTŒ PAR JCllR 

rn 

OPERATEUR# 31 

MOUVEMENT DE l.APPAREIL ( VER IFIER FEUILLE DE RaJTE) 0.058 
Ol.NRIR & FERMER PORTE 0.029 
VISSER 2 VIS te RE'TëNJESCUOEVN<r AU COUVERT 0.190 
�œsaiRAœDl1101HN ______ --
ASSEMBLER l.OQUETOU D0UeH0N NJ œ,/J,,Nr 0.08CI 
PREIIIJRE 6. A.AŒR R.TRG A� AU OEV>Hr 0,061 
<XUER ETIQUET1E GAZ AUŒVAHr 0.079 
PI..AŒR FëUI� & L'ENVELOPPE & LIVRE CA."IS LE ALTIŒ A 
OiAAPIE 0.1DI 
PI.AœR ENVEl.C?PE90UNC&DAN!ILE�llŒAa-t.W"!E 0,029 
ŒOIRERCARTE DE GARANTI( & COIJ.ER COCE CE BARRE 
AU ca.NERT o.on 

COl.1.ER�5IGf'W.JTIOUE AUŒVANT&OISF'OSERŒ 
lACARJEDEGI.JARANTŒAUTAMBOUR 0.096 

UBERER APPAREIL 0.012 

OPERATEUR # 39 

TOTM.. 0.15e 

MC.ltNEMENT DE LN"PAREll ( VERIRER F'EUU.E 0E RCUŒ) 0.008 
PRENCRE ETlQIJElTE Ft;UJUE !)ERABLE & PLAŒR EN HAUT 0.000 
DE POIGNEE PORTE ( OAZ CANAOIIN 8ELA.alllDfT 1 
COl.1.ERETIOUETTEAUFlllREAQ,IARPIE(�) 0,œl 
, ..... _ 

OUVRIR & FERMER PORTE 0.028 
eotJC1-ER 2 TROJS ce PEN'lUU: o.oeo 
aoo::HEA 2 TROUS œ PENl1.W: o.oea 
COUER EllOl.eTT'E D' INSTAL.1.ATION AU DEVANT 
(IOOMCHP001J 0.117 
PRENlRE & »&RERGRl.lZ DE SEOW3E o.œe 
PLACER BOtJTCN ce L'MëRR\.P1'EUA l"VER1lSSE\.R • 
OEUARREUR • SElEC'TEURlEMPE:Ro\l\.RE • EX1RA CARE) 0.1)2 
PLACER BOUTON A LA MINUTERIE o.œo 
LIEIERERAPPAREV... O.O'l:2 

10î"1. Q.717 
OUANTITE PAR JOUt 

.,. 

Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Harnais sans çomposantes 

DIVISION DE TACHE 
(l\lout ot rotrait de taches! 

OE�IPTION 

OPERATEUR # 37 ELECTRIQUE 

MOUVEMENT Œ t.N'f'AREG. ( VERIFlëR FEUU.E CE ROJfE) 
l'OI.AER FIXT'URE DE 180 DEGRE 
POSIT10NER P� SSRIGRAPHE MJ)(E"'9CIJTlJ 
VISSER PAtN:AlJ 1'EAJGRAPHIE A LA PL.ACUE ARRIERE 
f4VIS} 
�� 
COUER 1 ETIOl..eTTE SLR PLAQUE 1'RRIERE OU D:>SSERET 
TOURŒR FIXR.RE DE 180 DEGRE 
OJVRIR & FERMER PORTE 
CCLL.EA�ALACONm&PCRTE!�Olo 
CN-'OE� 
U9ERER APPAREIL 

OPERATEUR# 31 

MOUVEMENT Œ L.ÀPPAAEIL ( VERIFIER FEUIU.E DE Rail'€) 
OlNRtR & FERMER PORTE 
VISSER 2VLSOERETEMJES0UŒVANr.t.UCOUVERT 

tco..Fl.EŒS1!RR,N:JEœ114.:i!��,,.._ 
ASSEMBLER u:>e:lŒT OU BOUCHON NJ DEVANT 
PReOŒ & Pl.ACIER FllTRE A.OIAAPIE NJ OEVAHT 
OOU.ER ET1Cl.ETTE GAZ AUŒVAHT 
P\ACER FEU!� & L"El'MaLOF'PE & LIVRE MNS I.E Fll.TRE A 
-

PU.ŒR ENYELOF'PE 80UNCE DNti I.E FLTR!ë A DWG'IE 
ŒOIIRERCARTE œ GAAANTlE & COLLER oooe DE BARRE 
,UcnJVERT 
COLLER F'LA.CUESIGNAI.JTIQLE AU ŒVANT & DlSP06ER Œ: 
LA CARTE DEGUARNffiE AU TAMBOUR 
LIBERER APPAREIL 

OPERATEUR# 39 

MOI.NE.MENT DE i.N"PAREII. ( VERIAER FEUllE DE� 
PREM:IREETIClJETTE FE\Jtl.Ll.:D'E'RAEILE&F'LACER EN HA.UT 
CE POIGNEE PORTE t � CNW>aN 8IIUL8nNT) 
ODU.ER ETIQUETTE N.J FILTRE A CHARPIE C MCINWOGI) 
, .... __,, 

OUVRIR & FERMER PORTE 
BOi.iCi-ER 2 mous ce PEHn.RE 
BOl.,IIOER21RCIUSDE� 
cou.ER� D'INSTALLATION NJ OEVANT 
{IOOM01'901) 
� & INSERER GRIUE CE 6eOUIGE 
PUœR 90IJTCN DEL iN1ERRUPTEl.ft [A\iERTlSSElR • 
OENAAREl.11' • sa.ecrEURTEWPERATURE -EXTRA CARE) 
PL.AœR BOUTON A lA MINJFERIE 
UEleRER APPAREIL 

1"TAL 
CUANTTTE PAR JOUR 

"' 

.... 

..., 

. .., 

.,., 

0.076 
0.001 
o.o,e 
O.Onl 

0.012 

. .,.

ASSIGNATION DES TACHES 
(Rebalancement des tamP•I 

Selon un !Te de 9":'! de 0.773 mkl 

OPERATEUR 1# 37 ELECTRIQUE 

MOlNEWENTŒ LÀPPMEl. ( VERJFIER FEUILLE CE ROUTE} 
TOl,IN;RF�DE180DEGRE 
P06motft:R PIHEN.J SER!GRAPtŒ AUX EMBOUJS 
VISSER P>nEN.J SERJGRAPHE A LA FllACl..e ARRIERE 
(4VISl 
[l)O<lulilïaiiiiEœ�Uli 
oa.L.ER 1 ET1CllET1E st.R PL.AOI..E ARRIERE DU OOS5ERET 
TOURNER FIXl\JIRE œ ,eo DEGRE 
OUVRIR a FERMER PORTE 
a:u&AETIClJiTT! ALACONTJII! POfn1 ( �DU 
CN«So 
U8E!IER APPAREl. 

OPERATEUR # 31 

o.oes MOVVEMEMT DE LÀPPAREIL ( VERIFIER FEUILLE DE ROOTE) 
0.02a OUVRIR & FERMER PORTE 
0.1811 VISSER 2\/ISDERETOIJESDJDEVANTN.J<XlNERT 

1üiiü ŒlilAWli:Œ UI 2S IJIII 
o.œo .iisËlilÏi.ERLOOLETaJBOUQO,INJŒVANT 
0.051 PRENJRE&F\.ACERFLTmâA�NJOEVANT 
ome cou.ERETIOlETTEGA? NJOEYAHT 

�R:UIU.E& L'ENVB..OPf'E&lhfl:EDAHSU:Fll.lREA 
o.,oe OWtPE 
0.028 FVŒ:R EN\18.0PPEBOlMCEDNISL&Al.lREA.OMPIE 

DECMIRSR c.ARTE DE GARANTIE & cou.ER CODE DE BARRE NJ 
D.072 OOlNERî 

COLLER PI...ACLf: SIGNAUt1CUE /W Œ\IA.NT & OISF'OSER DE LA 
O.IXl!I CAATE DE GLIARANTlE AU TAMBOLR 
0,012 Lllf:FfER APPAREIL 

0,7$9 TOTAL 

.... 

0.000 

O.Œ!II 
0.000 
0.000 

0.117 
o .... 

0.132 
Oll50 
0.012 

0.717 

IIOU\lcllENf DE LÀPPAREI. C VERIFIER FEUILLE DE ROJTE) 
PREll.ORE ETIQUETTE FEUR.LE D'ERABLE & A..AœR EN HAUT DE 
POIGNEE PORTE ( GAZ CANADal NU..Dl..,. I 
COLLER ETlOUETIE AU FII.TRE AOIMPIE I MONaSflOOIJ 
..... _ 
OU'IIRtA & FERMER PORTE 
80UCtER 2 TROLe DE PENn.RE 
BOUCHER :a TfllO..J3 DE FEtmH: 

co.J..Elf ETIClETTE O INSTM.UTION NJ DEVANT (ICIClltM'1Pœ'll 
�& INS9ŒR ORll..1.ECE SE04AGE 
FV,ŒR BOUTONŒl�tA,"8mSSQR. 
OEMAA:RE\.R-SELECTB.ftlEIM"ERA� • EXTRACARE) 
Pl.AŒR BOUTON A LA MIMJTERIE 
LISERER APPAREIL 

TOTAL 
CIIJANTTTEPARJOUR 

.... 

0.0$1 
0."2 
o.,a 

D.078 
0.061 
0.028 
0.078 

0.01:a 

o.œe 
0.028 
0.11!8 

""' 
..., 
0.016 

o.1œ 
0.020 

0.072 

0.008 
0.012 

0.1'1 

...... 

0.000 

0."2 

0.028 
o.œo 
0.001 

0.,11 
O."' 

0,132 
0.080 
o.ou 

0.717 
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Modèle: Electrique 463 
Mode de proclLtctlon: Situation actuelle 

DMSK>N DE TACHE. ACTUEL 

"""" 

Ol'ERAlEUR • 1 -ELECTRIQUE 

Yaa:Etl'eJUECIEAOU'IE" ... 

PLJ,CIIICOUNl'eTl,a.AHOIJ[T'TVœ'. ... ALA llRIISi'A 

PA9otE&PLACEAIIOffBO'ELEMENT$.flfOCTURE """ 
Vll8IR eorret l18.P,8fT HJ aJL.miNET 14 \1:8) .,., 
�'!_�!'� 
A8819i1Bl.ERnERMCIIT"TNJBOOER 11.122" 
_ .. q_ ..... 
Aeoœ::i!fl.J!l�rn. U5gu2MlicuMI! ... 

atNCHliAFl.aaNfCl')AU1N!Ml.tl!OJIIITlCOTECIAOT ··"'
�FLIAUlpa.,aeau)IIIIHJ,._ 
_.. ......... .,.. 

f'MliHCIII! ET PUŒK ldlliR De..eMEHT ONd RXT\JRE 0.00 
-
-"""'"" 0.0,1 

""" 
QVNffflEPARJCUR 

OPERATEUR f 2 • ELECTRIQUE 

V!JtlPERFEUU.EOEROUT'E 
�THERMOeîATNJacl'l'EI .,,, 
�1HERMOIITATMO.Rn;:MJeorrnt 
P11&ta11!: FI. EIBJ f2$(1128•227w18'11 ..... 

MNOal ... a&ICll•JII IIJ,,.._ CCINftla.l 
............. .... 

• Fl,. ...... CZ27G1111'1)AUTlal.CONTIIOLI0'9fflE! 
-....&HJn.RMCClrffllOI.EoamB: ............ 
,,._,.,.. Q,1Z! 
""""'""""" ..,, 

'°'" 
QUANTll'EPAAJICUI 

OPERATEUR# 3 - ELECTRIQUE 

PR8EIII'. FU:OAANOr (287l . .,. 
MIHCMIIIIR.QIWMOP)A»n&IIIIJSTAT .... 

PflitClfllli:A.a.N«;:Q52 .. au ... a1n ""' 
IJlAHCHM"'- IILNCl2C .. S1S�st1)Al........,.tll',l 
N,JTMfiAM,.CONTflCU0'9fflla: ....... 0.121 
PIIDUIERLMAU\lll!10I) &OIIANQl!(,l1l .... 

�A..�(1 .. )AL'iU!MINT .,.. 
�l'I.OIINm�AU'MilalClll',n , .... 
-""""" O,ott 

..., .... 
OMHT1Ti ?AR JQUR 

OPERAlEUR U ELECTRIQUE 

VSWB.oaaJ...EœROUTE: 
l'R&atli&f'l.AŒR AltJtll!R& SUR TMI.EU� .... 

OEOAOStF'LAOI; liTPL iLi1iENT I\U PANNBAUARRIERE .. ., 
...... """" .... 

Pll 611L1r.rrAC>111•sœ�N01tmrWMA ..... 
fiNIIOlAllll L'ATIM:IC 11U AJrlGIE a lWWJt .... 

.,._,. 
l't.AC&R ARRIERE A LA B,\!IE & PlleJI ARRIERE O IIO OEGAl '·"' 
"""" 
�LE�DSIIASl!ON.SLAF'DCMtE(CO,OP) ""' 
l'I.ACERFI.AGE NJatOC'Hi'l'CUSUPPOlfr .... 

........ . ., .

""" . ... 
QUNfflTEPARJOUA 

... 

OPERAîEUR 15 EI.ECTIIICIUE 

vatfl!R FEUUE Œ RICIIJTI! ..... 

PRE>05&PLACER�OEBAScSUll:TMt..E 0000 
Pl.8'U! RE9CRD DU �ŒBMli O 8ICI OEGAE .,.. 

l'RIPLA'JTACln.l 2AtJ�---ITWIST" 
,._J �..J.,,...CIJ'IA-..Coi.m. ""' 
V"'8ER a.EMENTOWJll"Alff AUav.sses.NVt!ERE ("4 VIS) ··"'
� .. 
Pl. AAARIEREAlABASEiilLE'IERAa>ll&Oll:&(00-CPI .,,, 

�LE04ASSIIICIE8AEDANSLAPIJCTL.lllt tcO-OP) ""' 
PLACER FI.S OAAN01i a M.SJ AU CROCN!T CU SUPPORr .... 

OUVRIR PIŒ & PlAC&t CCIŒ CE BARRE •m• 

""" ., .. 

QIJNfflfEPARJCLR 

ModAle: Electrique 463 
Mode de production: Harnais avec çomposantes 

OMSfON DE TACHE 
(Afoid: DU nitrait dit taches) 

"'"""""" 

OPERATEUR• 1-EU!CTRIQUE 

VERFEI FBau De llOtJTE 
PRBCIRE ErlîT!JOll:E LE HARNAII 

"'-AICSR��Cl-AUI.TIR'EA 
""""' 

PRaPIE&KAŒII BOOERaa.a.wr fUII FIim.ia!: 
lll!ISERBOITRP9J:IENl'MJC(lll6ISlaEl'f4Wit 
.. &du,. ......... __..: .. 
ASSalSlERnewosTAT MJ eorret 
��"'."1!. ... � 
PREJrCa ET M.AŒR B001ER C'BJ:MEN1' D,I\N5 FIXTURI; 
-
--

""" 
""'""''" ........

.. 

OPERAlEUR• 2-Ei.ECTRIOUE 

'4RFER FEUU.E œ RQlfE 
ASSBr,8,ERT>&tMOl!ITAT AU BOl'T9 
ABl!Eli8.HlnERMOSl'"A1'SECURIT'liN.J&omal 
--

,,,,.,. 
Ol.Wffl'l'EPAA.JCUI 

,111 

OPERATEUR. 3 - ELECTRIQUE 

""'°9Sl.""'1Nl('•)"L'!Lllli19ff 

l.ial..lllVlrta'l\llllf. 

....,.,. 
CIUANTlTEPARJQUJt 

-

OPERATEUR U ELECTIIICIUE 

VERl'IEIIFBAI..E:D&IK>tlTE 
PRaiJRE& PlAŒR Al'IRÈRESURTAl!U D'� 
DiaAOER FI.AG& fiT PL B..EMENT AU PANNEAU ARRIERE 
"""""""""' 
Al &Pl. ATT�•SCliPLAB110MfC>ltfTEYrtUPI 
�. 

PlAŒR N1R1ERE A LA. BASE & Pl.Dl N1R1ERE O 110 � 
«>OP 

ASSSOIIILE04ASSISDEIASEOANSL.ARI01JREcco-oP) 

PLAŒR FI.AGE AU CR0CHEr OU SUPPORT 
,....,. 

....,.,. 
QIJANTfl'I! e'AA JOUR 

'" 

OPERATEUR• 5 ELECTIIICIUE 

\'tR:FIERFaa.l.EOillOUTE 
PRe«lRS&PI.ACER�CEBASeaRTAlllE 
PI..IERLEREIIOltODUCHA.SSISDlr:8ASEOIIODEOAE" 
Pit a PL A.ffllOa •1 · Z 1W l'NMIIU NIIIBIE 1 'Wl9!' 
O.,,) aJ {atlf'91tCUJIAVl!CounL 
\IISS;R �OWJFFAHT 1W Q\\SSSMRERE ("4 Vm:) 
��-li!' 
PL ARRll&Œ A 1.A BASE ET LEV!R ,\ IIO ŒQffE (CO-oP) 
MS!!OIA:l.EQWISISCE9.\SE(W"8LA�E (000!') 
f'I..AœnFI.S�&a.EU NJatOOIETDUSUl"POl1î 
OI.NRI.PINClîlP\.ACl!'ICODEŒMRAE 

'°' ... 
---

... 

iih 

.... 

.,,, 

. .., 

.... 

.... 

..,, 

, ...
a.,., 

.. ., 

. ... 

. ... 

. ... 

'"' 

. .., 

.... 

..,. 

. .. 

. .., 

.... 

.,,. 

.,., 

D.O'I'• 

.,.,

ASSIGNATION oes TACHl!S 

(---, 
Uonun�·�·•o.mmm 

"""""""' """" 

OPERATEUR• 1 �ELECTRIQUE 

VERFIER Fi\ll.LE DE RCUTI!" ..... 
PR9EAfi !if� LE HMNAIS .. ., 

A..lie:liR�\AMIIJiTTl'm'.I.IEALAliNl:I, 
-
PAENDltf.& JIUCER 8ClffERO'Sl.liMEN!" SUR RIQ\la! •m• 

\IISS&tlilOff'& De.alENf NJOCUl!l9ET f4 YIIII 
�-lliiliiiilil§l_!!l•iai 
ASSEMIIUltTMelMOSTAT MJICWŒR 11.122 

:b.iJ,i;ll!llllMIMK1iifWl.ti 
PRBnll! ET Jlt.ACER a::ITliR O'E1BENr CWtS AXn.llE ...... 
-
.............. 0.011 

OJNfflTt:PMIJOLR 
"' 

OPERATEUR f 2 • ELECTRIQUE 

VERl'IERFBa.ll'CERO..rtE ""' 
"988ri8.SITHl!RMOSTATNl80fflER .,,, 
AS6a8UR11ERMOSTAT IB:lJAfflë. NJIDTBI .... 

""'""""""" 11.ot, 
IIIW08t l"I. IWMI 1111) AC lLBl&fT .... 

Ll!Btill�llll'l.aii: .... 

PRBGIE&Pl.ACERNIAIOIEa.ll!TA&EO� .. ,, 
llECAQ(R "-Mie ETPL aoeff AU PNHëAUNISIIERE: O.tDD 
""""'""""' .... 

"'- &ll'LATTAOE•SDE�MOlt�� .... 

....... .... 

,,,,.,. .,.. 

.................. 

OPERATEUR 1 3 - ELECTRIQUE 

Pl.ACERAMIEREAUIBA86&f'LEA ARRIEREQIXIOB'.JRE ..., 
"°"" 
ASSECRUiCHASSISOEw.Sl!CWfSL\ R>n\llE� ... 

l'tACER FlME MJCROaEfl)Uat.FPORT .... 

........ .,,. 

""" .... 

aJNffilEPMJDl.R 
"" 

OPERATEUR•SELECTRIQUE 

VllRFER rruu.E CE IIOJJE . ... 

PRENDRE. PLACai: owms œ IWIE SUI TA8LE .,., 

PLER.L&Jt8CRDDUCIWISt90EMSEOtl0ŒGRE . .., 
PR l,Pl ATTAQ& 11 2 AUHN&.UNll't&IIITMIT 
CU'l ,.,..Q.Plot\"9:(lffl. . ... 

Veset !U!MENI' aw.Jl'FANT llllJ QW3SISMRERE ( -4 VIS! '"' 
�...---... üil 
PL AAftltllKEAlAIWlEEft.EY9tAOOcmAE: (CQ-0?) .... 

ASSEDRLB�DEIIMC:DNol&LAAlaVl'ClilCC-OP) '"' 
?LACEA UORANGE & IIUal Ml CROCHET ou SUPPOfl'T . ... 

OlMffl PfUlol'lACERaD!Œ8".IIR:E O.CH 

...... 

""""""°'" .... 



Modèle: Electl1que 463 
Mode de production: SHuatlon actuelle 

DIVISION DE TACHE ACTUEL 

OP!RATEURl:8 • El.fCTRIQUE 
REGULIER 

PIAEHlRE & l'Ul& BOfflER SUI lEOtASalS CE QASE:ou 
TABLE O.CleD 
PlACot aomPI: AUK Bil806$ 0.0. 

... 

eo.1r• ;;,,,n t;IÇIANO-STE MJTOUR � kl!!all OJ 
ven..ATBJRALA15EC:ai r,...•:IW o.cm 
PJl,1PL""ff�•'·2Œ"LASflOA'OIIITlii� O.ffl 
YERIFER�ŒftelffE 0.D 

TOTAL -
OUANffl'EPARJCUt 

OPERATEUR li 

.......... 

�llidt\Ull�-i.r..-CWtl...-.uiE 
u-..... 

EN.EVER S9'NIA œ.R 
la.RIERPALUITŒYmRIR 
ACTIUBI.TML.f:l..E't'Nffl: 
Alll9CIIE,IIIIJClll:�O.,-...cR'IM.IYOra.ll 
PRBOŒ&PU,ŒR DEMI U.NE80US YCIT1?..A 
PReOŒl,Pl.ACBI: DEMI UMEISl.ll MC7TElJA 

• VISSERa:u.GAU�l2\'ISl 
�a.. ..... '1 •• 
POUSSER Fom..M CU MOTEUR NJ COfN. MOTORl8E 

OPERATl!URH 

,.. 

""' 
... 

.... 

. ... 

., .. 

.... 

.... 

0.910 
.... 
•. ., 

'·"' 
... 

.... 

POSl1XH8:l'IXT\.IREAL"ARRETDJc:aNO'œ!JA 0.0,J 
ASSEMl!U!R l)e.CI( FalTRES A LA PLA0Ue MOTEUR {QUIT 
PACO 9.130 
PRENDIIIE I PUER & PLACER PUOJlii AU llOIBa o Clt1 
AS8EM11U:R ltOtcJEl.li, A LA VI& (PlACUI MCIŒUII fQUET o.C!12 
""" 

OPERATEUR #110 ELECTRMWE 

VERIFIEl!:Fl:IA.LEŒFDJT"E 
Pl'ISCll!IPVCa:IIClrEUIIA-..etAI.ACMll!IE 
PClSl11CMe'I fOmJREAL"ARRETDJCIOHYO'l'ElR 
�FOO\IAEŒGOŒGRE 
VIS8ERPUO"=MOn!IJA MJOWJ816ŒIIA:9li.Œ.œte 

����� 
"'8S. IIOME.LE AUK21118 OU Mara.R� 

OPtllA'TEURI 12 ELECTRIQUE 

o.,.as 

'·"" 
0.217 

.... 
O.l<lll 
.... 

.... 

.... 

.... 
'·"" 
11.1111'1 

.... 

VEJaAERFe.&LEŒAOtmë o.oœ 
ltUIM:Rn<n.MŒGO� 0.042 
YISS:JtSIJ'PORT&PLAaJEMOTaJRNJe:Ho\SlilS IW!E o.œ, 
�-.....,. 
�olPAa!PIR...IU.uw"EAUlll'POln'CUMCJrEL.'R O.Q:22 
IRANCI-Elh.MAI.NE(1'1B)NJMOTBl'i O.OM 
PRB.aAEI- �l'l.:li,... ... I.AT&IAEMJ� O.t'IIW 
""' 
l'RENDR:liiFLS llRl.#MI.N«:fl1SouU7J 0.01-4 
PLACERFllS.WallOCHEfCUSUPPCIRT(� o.cm 

� FI.. 8RUNBNC DNISL'll#MQ.&PASSEA 
ISOU$MCJJB.lll O.Oll!I 
IIR. FI..IIR\.NllAHCC115oa127) AUTIERM.CON1ROLEDR Q.QS4 
"""" ...... 
IIR.FLOIUNCle�JAU nERMOe:.OOHTROI.EDESORTIE O.Q!M 
...... 
BR. F1..0Ft,t.NC,ePfl7)AUTHERMOEl .. c:QNtRÔl.i"DESCRT1E O.O!M 
...... 
M Fl..ll!I.Ntc:�GU31'9 NJ�cotffllOLEOE OQM 
"""" ....... 
nutteRle1t#l:li:œao� o.oa 

Modèle: Electrlque 463 
Mode de production: Harnais avec composJntes 

DMSION Dt: TACHE 

(Alo<ltou-..do-1 

OPERATEUR li -ELECTRIQUE 
REGUUER 

PIIBOliî&PlAŒRaomeRsutLfOiAS616DE�ow 
,., .. 
PI..ACOl:eon'ERN.JXaeces 

�JCKtO"E1""'111CHSTE�•QJCff"E!IIO., 
V!l'fTI.Ate.Jl""lA�'"l,O,.Cl.l:'".Jflt,J 
PII 4111LATTACtfl•,·2 Dl�f«M{l'liWRAPI 
VERFERFl!l.a.l.EŒAOlffl: 

OPERATEUR li 

POSfflCHER RlCTURE Il L'ARRET l)U COfNO'tEUlt 
PREJClRE4�......, IIQ'IIUtAl'OmJ!IE 

. ....... 

Pt.N."tillllJIEJl"�lil,;�1fal\..fflE 
u----
�PALLETŒMOTB#I 
AC'ffWRTA8U!!LEV#ffla 
PR9CIIW &PI.ACSI ....,.-. Wll.&'PCaY A..MDl'Q.olll 
PREJQœ & Pt.ACER OEM l.lJN& IO..ISMOTBR 
PRBot! & Pt.AeSt 0EM LtM"IJl.llMOTB.R 
��A\J.�.!1'!181 

���l!litl.11! 
POU$l191:AXn.lREDUM00t\ft M,ICXINV. MOTORISE 

""" 

.............. ,_ 

OPERATEUR I g 

POaTICHNER AXnJRE A L'.MREr l)U CXINVO'l'EUR 
ASSE1,&J!ROEUXFEUJRE.,IILAF\.AQIJEMIJlB.R(CUIT 
"""' 
PREPClle 8 Pl.ER 8 PUCER PU0JE AU IIOJRIII 
ASiiEM&LJlRACNlEll.E AlAYlllf-'UOUEl«JTBJQ(QI.JCI' 
"""' 
Y189ERPV,QI.E"�N.Jca.i..etlllllil01B.II QYlm 
L��.IJA.!lt\18 
ASS.ATTACHliivelf&NOA�IIOI.IU»<I NCJTEUll 

OPERATEUR f 10 ELECTRIQUE 

VERFl9t fB&1.E Œ ROUTE 
f'M!NOM:&"UIŒRMOTIP..ll�ALACAl!a! 
POellTIOPN!RRICJ\REAL'AAllf:fOUCXlNYOYEUR 
lO.R€A FDm.RE DE ICI DCORC 
-���o\U�ŒMSE«Eane 
!��--1!11· 
11lUN3I Rlm.m: Œ IOŒGRE 
AS8. ACNJElLE AUX 2YIS DU MOTBR 11-CNGl.1;) 

OPtRA'JEUR t 12 ELECTRIQUE 

YEJG'IERFBAJ..EŒROUTE 
10!.RNlilll'ffl\REOEIIOŒDŒ 
VISS[RSUPPORT& PI.Nll.E � AUQ-IIISSlS RASE 
,au•,,lil_,.,_'!:t_llDil 
"la..lD8 RXT\.IIE OEIIO DEGRE 

.... 
.... 

'"' 

. .,. 
... 

.... 
""' 

..., 
"'" 

... 

.... 

.... 
.,., 

ASSIGNATION DES TACHES 

____
S.ton un� de0.771 min 

OPERA'JEUR 1 8 - ELECTRIQUE 
REGULIER 

NSOIEI, l'lACEJI lilCffO SUI: LEQ"5SIS DE .... ., 
"'" 
PL,t,aâRSOITIERAUX&e:1118 

CDil"l' .CW,- L!IRNOCl'I.: AUfCUR N.:tTS!J OJ 
V8ffU,ffl.RA.U\8'::::"1'ION{à,;ITIJ'(,W 
Pl\ 8PI. A-r-"M:14•1·2 DEPUSIIIQûl!!lllOllfJll!WIIN'I 
vem:81 FaA1.E DE AOU'l't 

"'"'­
CIUAHITTiPARJDlR 

,.. 

OPERATEUR 18 

��� ... ..-oin-•1111,,.. 
u ......... 

....,,.., ..... ,., .... 
TOC.AEtfWJ.El"ŒMOTEUII 
ACffl/BITABI.ELEVNm; 
.._....&PUalllltalllCIIITOUtulflaff...,� 
""8Dl:E & PI..ACBl CEIII u.»E SIOU&MOTa.R 
�&PI.ACOtOEM L1.IESUR MOTELR 
\1'1$S&RCQU,l;RN.JMOTIIJRl2Wi) 
�#W!iiit11,0Jjo9_ 
POUSSER�DUMOTBIR NJOCHV. MCTtlRl5II!: 

OPERATEURl9 

PCl6IIIONtetRXn.REAl.",lRREl"DU(X)NVO'fE\R 
� CEUX FSIMUALA PlAOUE U018JR:Col,IT 
....,. 
PROOIE&PLIER&PI.ACEJitPI..ACIIJENJUCJTB.11: 
AallEIBBl AOICEU! ,. ..,. 'lt5 f'LAQIJE MCJra.R) CoUET 
·-

WaERPI..ACLEMCna.llMJOOWERllLI� � 
�l'[�Ï,--� 
ASS A'TT,trQEVl:flT&f«MAUBDUU:JN (MOl'9JR) 

OPERATEURf10 El.ECTRtQUE 

V8IAER FEU.LE Dii ROJTE 
llll80E 811'LAC81111DnUI "8IIIMlil,Hc"" �CM9ielr­
� RlmalE""L".utAET OU� 
"l'Ol.RHEft FDffWŒ DE IOŒQAE 
\rli!IIŒR:A.ACII..EMCJJB.IRMJQ,t,l,SSSDEIWIEŒŒm;) 

:�·�-a-� 
ASS. AONDE1.LEAUK2YISDUMD1BJR(l.� 

.... ... 

QIJANTmi PAR JOUR 

OPERATEUR• 12 ELECTRIQUE 

Vl!M'IERFBAt.EOEROVT!l 
TOLRNRRIC1\JREOCIOCEORE: 
VIS8ER�&l'Ua.EUOŒlM,WCH,\5SI& BA$l: 
;��,�--·-�� 
lCUH:RAlCllf!EŒIOœoRlâ: 
A.NXRTIJfAU AUPIIINNEAUMRIBII: 

ASS&OR TIJYAUMJ 8Cl1Ut DU VBaU.TBJA & 91..1:lfER 

-�=iii:-
w

�
1t:JURN:R FUCTIMEDEIIIIOECRE 

PR9.t>RE TB!fMW. IIUX" CW.S LE CIJNJBWfT & A.ACEJI A 
..... FIXTllRE D"ASSEMBAl.OE 
PA9Dl:E�aoc �L.ECCNTBWfTBRNl!HER 
... . ......,_ 
PR9DIE a A.ACEJI PN:I! AUCONOt"EIJR 

. .... 

. .. 

... 

, .. 
.. ,. 
... 

,m, 
.... 

'·"' 
. ... 

""" 

.... 

... 
D.U3 

. .... 

.... 

•m• 
.... 

. ... 

... 

... 

.... 

.... 

.... 

.... 



Mcdèie: Electrique 463 
Mode de productlcn: Situation actuelle 

DMSION DE TACHE ACTUEL 

OPERATEUR# 18 EXPORT TERMINAL 
BLOC 

VERFER fS.11.Ui DE RDUrE 
PlACER Ttft'AU AU PNN:!ALI MRl9te 
A88EDlt TUYAU AU aomER CU \'tHTl,Att\JR .. ENJCINER 
"'5SEMllEll PU0JE ARRERe AU TROU CU CAa.E 
�Çl"��H�Mlf 
1'0l.lM<EtFOO\IREDEto� 
�FLNOIR(15nTERMfW.8L.OC 

IIRAHCHERFLNOIRf151)NJMOTlUl't 
PRRl:lREFI.J.frl.N:8.ANC(116ou�TI!RMIW.Bt.OC 

PRBUIEFI. ROOOE(2118H:1e&JTERMtW.aoc. 

... 

..,. 

.... 
.... 

R.AŒR FI..S AU CROCHET OU� ( � & 0.0::,:, 
""'''" 

ffl8CJRE a PASSER fLNJTROUOlilAPl.AOLE ClJCAa.E 
IIQUGEa.&lüEdll.ANCaNml! (Ul'\I 
l'ASSERFLMJTAICIUU-'CRli(�&ll.N«:J 0.11Z1 
�,,s�lkNC a.LANOt.Em.o., 
lal'IIEADlJV!N'IV,111'.."t O.aN 
TouitNERFIXTI.REœllOœlë 0.0f:2 
Pff8«JRl;�IILOCCMiNSLICCHŒJWff a PUŒR A 
LA F1Xl1JRE D'ASSEMBM.GE 0.0!!$ 

OPeRATEUR• 17 EXPORTTERMINAL 
BLOC 

l'llENDRETERt.-W. l!ll.OC twel.âCX>NTl;NANTIIIWQER 
A...&RE.ACHER O.O!II 
PIŒJtOtE&PLACERF'INCi!AUCOHI/O'l"WA 0.0:. 

BR. F1LJAIA'Ell!lN«:a,11111121121MJn;JUaU,L.Bl0C 0.(11• 

IAANCHEHFI.AQJQE (1111w3IITl:lllr,IWW.Bl.OC 0.074 
MANCHERFI.� (1'7)AUTutMINAl.at:IC O.U74 
P\..ACtATERIIWIALl!l,IXNJf'llNE4U� 0.(127 
"'511ER�8UXNJPN'INENJNIRIERE O.'Me 
�'-lll!�!!!IUU1••� 
'l'Ol.Rt€RRJCNREDe'W� 0.00 
�FLROUCE (lJll)•(Zll) .. (_.)000(2'11>) O.DIII 
l'RBllREFI.SORISll'J 0.(»'C 
l'UCl:Rl'l.6AUCROaEJ'DU-...oRT(AOJGE&ORIS) 0.1116 
IRAHCIERFl.ROUOE (161111:aoumtAUMOTBJR o.œi 

TOTAL O.nQ 
QUNffl'ŒPARJOUA 

.. 

OPERATEUR• 18 ELECTRIQUE 
"IERIF9FB.IU.EOEJICUTI! Q.009 
PAalORE INTEIA\.P1B.R & "890l9lER A. R.IN 113 a.. C 0.0IM 
�, .. 

Ffl&ASS. Fl.R08E{89)aul0.0Ei (t41JA 0.11» 
L"INTBIRI.PTEURDURSS80R'l'T9ŒUR 
PlAŒR FI.S AU CROCI-ET llU SUPPORT (&At,I) 

/ll..ACEI � AalllMaEt & VISSER A PLA1:M: 
....... .,
:"dbiisüreii�'cill1'-'ëifùiï-

' BRAfOElFLROŒ 411) IIOl ltCIUOI!( 1ff )(RES&ORT 
ŒNmUl!IAUMCJTE\R 
PREMIRE n..s .wJNE/IIRUf<I (1(XIS 
IIIWDERFL�(IOll)AUUOfiUI 
l'AaetAJI AU TROU lUMBIEI OMS & .wNIMJN ) 
....,._.,._,.,._., ............ aous 
LMIOUE11li! DU 9CfJ9t DU va,,TU.ffl.R 0.024 
AasalElla MAN0t0N AU F'L NCM. D.OSI 

"'"' 

CUAN'ITTEPARJOUR 

OPeRATEURf 19 REGULIER 
ELECTRIQUE 

IH.JOHER-ET'AEll•P\.AŒR l'LSAUXATTACHESNCIIR& 
"TWQCLP"� [�AIJ.ll!llt,lt,IIIDUttll. 
-·

OPERATEUR#20 REGULIER &APPOI.O 
ELECTRIQUE 

PRilCRE& PUŒRTAMBCUR,11, L'llAA5RliAVECSRAS 0.1QQ 
.......... ,,.,. 

�IRl\aliMJEulA!o.A� 0.11Q 
PA. OOUUIOElPL NJT�&BUOl&ICW..LA 

Modèle: Eleclrlque 463 
Mode de production: Harnais avec composantes 

DIVISION DE TACHE 
(j>Joutou""1altde-) 

Ol'eRATEUR • 18 EXPORT TERMINAL 
BLOC 

VERFIERFEIA.1.EŒROJJ'& 
A.>CER TVTIIUNJ J'NMNJAMERE 
ASŒCR1UYMJ AU 9DITERCO\IENTUITB.R&� 
ASSaa.m�NREM; NJTROU CUCA&E 

�Dl�JNit.w 
fflURfERFIX'TtltEDEa:>DE(llt(. 
"!OllltER�ŒlllO!iGRt 
PReOlE TERMN,,\l Ill.OC MNS LEOON1ENAHT & PlAŒH ,1t, 
LAFIXMŒ:D'� 

OPel!ATEURf 17 EXPORT TE_,... 
BLOC 

PRBmRE�a.oe CW4I Le:CONn:NANT8'W«:HER 
Fl.&RB.ACK:R 
PRB«RE a Pl>ŒR PN:2 NJ CCNl.'OYElR 

IIR. F'LJ"'-"EIBl./l,NQ'll-,::imJAUlERMINAl.lll.OC 

BRANCIER R.ROUGe r,•""' 2DIQTEHaW. Ill.OC 
IIRANCHERFl.NC::a: f151'1NJTEllww.lllLIX 
PlM:ER îERMl'fAL 11.0:: NJ PNN:AU ARRIERE 
WlSER TERteUIL IIUJCNJ PJMEAU AAAERE 

��--��·...!t••-""
l'CUINalAXn.REŒIOomflt 
�FUIGft!Stq 

OPeRATEURf 11 ELECTRIQUE 

YEAFIER�DEffOJT& 
PUoCER MBIRlPT9.IR "'888llll.St a � .., PI.NJIJE 
"""""' 
�ci!----DIÎfétt ... 

.................. � ..... �.._ 

I.AIICll..ETTl Dvmi:J81 l)J w9f11>'9JA' 

""" 

QUNfflTEPARJCUR 

OPiRATEUR# 11 REGULIER 
ELECTRIQUE 

''" 

VERH:R FEUU.E DE IIOU'l"E" 
9UltER•ilWIER-""'8 ,._,AlllCATTAOESHQIR& 
-rwBTQ.P"ml910lJU.E (tvAUaAIOOUM 
-·

OPERATEUR f20 REGULIER & APPOLO 
ELEcTRIClUE 

YBIAERFE!A.l.EŒ� 
PRe,(lftE& P\ACVI T......:ul A l'ARAEtE AVl:C BRAS 
--
PUC&RDRMli!'ilCBAA,.,,.r;....-
PR COURROE'& PL AUTAACIOllAe. EMJGNER llANSLA 
GROOVE 

··11 ih 

... 

.... 

. .., 

C.110 

.... 
' ·"' 

.... 
.... 

. .,. 

. .,. 

o.au 

O<rn 
..... 

.... 
c_Ol'• 

... 

o.,n 

... 

.... 

ASSIGNA110N DES TACHES 
(Robolancoment des ... i-,

s.lat"lun de29:ct.o.mm1n 

OPeRATEURt 18 EXPORTTERMINAL 
BLOC 

\IERFEARIAl.iiOlRCUTE 
IIRNOtER Al ROU01E tta w211111 lBllaW. aoc 
8RNDER F'L NOM t\5"1AUTBtMNAI. 8LOC 
PlAŒRmtlaW.lll.OCNJ PAMEAU � 
VISSER îERMtW. Bl.CIC NJ PN«'EAU ARRERE 
�Qii�iiE1i-�--
TOlRNER RXT\.Rlii'.ŒOO� 
l'RBClRE FU ORie t*'I 

PLACER � ASSaH.ER & VISElER A PI.AaLC 
;::;: ..... m,et1L1t'"--
.
IINA'Wlt ....... � .. - •• .,....NIDL'I 
I.NGJ&TllCIIJIO'latO...-.U"BBt 

OPeRATEVR• 17 EXPORTTEAMNAL 
BLOC 

VERFlER FeAU; C.. llCUR: 
EN.QER.EJ9'ER.PI.AŒJI: FUIAUXATTAOESHOlt& 
�CI.P'�(�M.UIRAIDOUM� 

PRENDRE& PLAC:etTAt.allJRAL"ARRIERE,1t,VEC IRAS 
.......... ,.,,. 

P\.AŒIIM-.a�ALA� 
PR. OOURROl&&PL. AUTAlit8CMl:&BI.JGfERDl'INl!ll-' 
""""" 

. .,. 

0_07. 
. .,, 

(1,175 
.,.. 



Modèle: Eleotrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 

DMS10N DE TACHE ACTUEL 

OPERATEUR• .21 • REGULIER 

VER!AERFSAaœNCU11: 
P'IŒNDAECClJVERT·w,tlLl'l!R-Pl.M:a-6UPf'OR'T 
PR&IORE& PUroCeA P�OECOTE aAL,06: 
VISS&R :Z VII AU COTE OAI.QE AARIERE 
��-� 
Ta.11NERfllmlltEœ1eoOEOAE 
COUBIETIOUETŒ MJOOS 1� ...,.._ 

"""'­
QU,,<WfflEPARJCUI: 

OPERATEUR t 22 

V!Jl:l'W.R.FE\ALECEROUIE 
TOUA1ER AXTURE I* 1111 DEGRE 
l"IIEOlli&Pl..AC&JIPN*JEAUŒOOTl!DACWI" 
TOU!tNERl'!XlœEŒ«IDEORE 
Vl$SSl.1 YISPIHENJAYANram;OAUQ41 

�=·� 
._._lfli ...... 
1QJRlERFIXT1MECIIE180DBIRE 
'IIIIIIER2\IISPAMENJAV/IK'tcxm;: OROIT 

�il!illiitlc.Me11-c11 
� -nii"ALlëùVfN'l'UTMALJ"P>MEAUNUIIERE 

f�ii:'lfll!IIMêita4i.:wï 
1'0l.Jll:MERRICMlED1illlORJIE 

OPERATEUR t 23 
'1'88Stl'AMEAUQ:111!'.A.lAIA8E 1'm � 
--····lli 
11JURNERFIXJ'l.ffllDl!1«1DBJRE 
VIIEAPNrNEAUOOTt'AlAMSE 1VIS (tlllOlfl 

�!'l'l!!l.!l!IJ-""!I 
�FIICI\RE°'lllmDIIE 

"' 

�&PUIC&l'Mffl Dl ll'W&J.JIENI' AVNifOAt.os 
·-
\��·-·•i!U• .. � - . 
PR90E: &PLAQII PATTE CE NVQUllil!NI' A"Nff IKZf & 

�Ol---œe_tet.11 
10l.#tN8l RÇ\IIE œ ,m D!GRE 
l'IIIJCllll!&fll.JIIIC9'Mffl!Œ�MAUII" 
-·-= ....... �·••ta
�&Pl.AC&lP"'fflŒNVB.LilllltrtAMBll!:mDT 

�-�,_ .... LIS 

OPERATEUR# 2,1. REGULIER 
ELEClRIQUE 

....

. ,., 

'·"' 
. .,. 

,... 
.... 
.... 
....
.,,. 

.,., 

.... 

.... 

.... 

l'IŒMlAE &Pl..AŒJIŒ'Yo\NTARXnJRE(NSP.SIOMMAIRe D.101 
PRl9S&A ŒV""'1"POJlt INSeRnON D69 PATIUNJŒVANT D.ot& 
PRt,,t:IR&i&VSSERaoaŒTNJŒNNlf 0.1f11 

:(iliNIWIIIIMillm1'•11'1.M 0
Èit.ÊWEÙ)EBOUCKJA!cifP�.iE.'r cum 
PI.ACP IIAl.SI AU OEV.un a LOCHJaR RAGE Q.1$8 
�\.�AUCEV"lff 
PV,CSt DEVANT AU i!IOPPOfffD'� 

OPERATEUR t 21-REGUUER GAZ & 
ELECTRIQUE 

VGRIRliR�ŒIIOl.tff 
PQJCIIE& PUCBI CCll.!CŒUA O'Alt NJ Œ'VNfl' 
�DECMIONOEf'IIRU 
--.sRDl!UXa ..... M;P*.81 
llll!iBilllJillœ11tOIAIIIIIIIIAulW.A!II 
CWJ«JStŒe.u«ltftePSŒS 
PlACERœ/ANr�AU�F'OUIII..GNE 
CQ.1.81.EOO..e'TENJIX'IANT 

OPERATEUR• 2'1-27 

. .,. 

.. ,. 

.... 

.... 

.... 

.. ,. 

.,,, 

.... 

PR8CIRE&PUaRPCIITEAUGABNIITpt,ISIP.� o.t«> 
CQ.IMPEffl'.IOlffETN\Oll!'TI: NJ� O.tm 
"'-ACl!R CARTON NJ PN'IEAU O.œ!I 
PR&NCIIIE I PLACER OOl'ffllE PORTE A FORT1! 
PMN011e CMTOM a PL&t I PL.«81 Ml PM&IIJ Œ LA 
PQfl'!I-----·--------- O,Qol:i 
W$SERDWlCYISAPO!n'Elor.HmEPORT'C 0.147 
�--
PlAŒR&VISSERIJNEPiHlUtE Ç!IIISJ 0.172 

illlDIDt-..rllHfPili 
�·JêiiifALAF"i:51m0E10;:i:z 0.7M 
PReotl!:•Pl.ACERPORTEAUMCx:JU.EPQUAuatE O.Ok 
YERIF'lfA FELaU' œ 1'0I.JTli o.ooe 

Modèle: EleClrique 463 
Mode de production: Hamal11.vec composantes 

OMSH>N DETACHE 
!Ajoulou _ .. ...._, 

OPERATEUR U1. REGUUER 

�FB.Uli Dl! ROUTE 
PflEMJRECOJVE.lff-�-P\AŒRSUR� 
�&P\AŒRP�CEcoreQAUC,E 
VISSER2VISAUCOT'liGAUOEAARERI: 
f<'ü'll�-·"'•1tllil 
TOllltER�Œt«IOEORI! 
COUSl�Al.10061� ...... 

'''"'­
Cl.lANTITEPARJOUA 

... 

OPERATEUR• 22 

� fQUJ: CIi ROUTE 
TOU!tNER RXTURI Ci l!IO DEGRE 
PREM>RE a PLAœ11 PiWIIE,t,U D1i COTE DROIT 
ffll.lRNEAFDCT\REiDEM>CEGRE 
\IISSERtVISFW'INEAI..IAVMffCOTl!OAIJCHE 

--·_jilliil 
WISER1 VIS IWCOIEDROIT � 
:�·····-""'!l�llc' 
TCURtetFIX1Uff:Œt80CECRI! 
IIISSER2VISP�AVNffCOIE DROIT 
� -�� .. -� 
IIIS9ER TVTAU W YEHrl.ATBJI AU Pl#ENJ ARRERE 

���W"' 

OPERATEUR• 23 

lo'IS!l!R.PNMAUCOTE A LA� , VII (QAUQE) 
·-,-....-..-..
RlURtER l'llCT\II& DE tlll l:leOII!! 
'AS8ER PIH«AU CXJ1'E A LA BA3E I VIII tpAal) 

��� 
IWilila&PUICIJIIIA'TŒDE�AVNffDAl.05 
·-

1°""-lmï_Lll' .. «>LII 
t=&IIUIQ!lllriiitm.Œ�A�iMCIIOITI 

=
aa�:�* 

� & � PtU'"'l Clt lflllllA,IIŒ'P Nllt9li 
..........-

=::::-:::::-��Oii,i, 
1;;. 
����_!!lt� 

OPERATEUR# 24 • REGULIER 
ELECTRIQUE 

PflENDRE 6 P\ACBŒVANT A FUITT#IEjtlSP. � 
� DEYNfl' POURNIERTICHCE!SPATISSAU CCYAN1' 
PIŒNJRE & VIISl!R &OO<ET AU DEVAtll' 

__..-... Ili 
��cifPALER­
'VaiiR.,_a.-.Cl'V.wr&I.CCAUISl!llf&IIOE 
AaEMI.ERl�AUDI.VAHf 
PlAŒJI DEVANT N.J&UPPORTO'� 

OPERATEUR• 25. REGULIER GAZ & 
ELECTRIQUE 

YEIFIER FEULLe œ JtOU1E 
PRENOAE& f\.AÇSt �ONAAUŒ'INft 
QWIJER e&� DE PEŒS 
�œJXOUl&Ellt&N.JP"'LliR 
AMIBlll..eltanl OU81BaN.JP""81 
�DECMIONDEPIECES 
PL.AœR DEVANT ASll9IIILEA NJ 8l,IIPOAT fOI.R UGNli 
OOLl.EA enauiml! AU DEVANT 

PMNR:& PI.ACIZRPOR'TEHJONINtff(NIP. SOIIMUIE) 
OCIU.atPEm"�IT�MJ� 

PRalJRI: & PUa9I CON'TRS PORTE A PORTE 
""8UEQIRIQll&f'IJl!lt&"-Aa!JIIIMJ�œ1.11 
PCIUE - --·· -----·--- ----
WitiERŒ\Ql 'MA PORTE & camta:PClffl: 
:aD<l'�..-·-
PLACER&'ll1SSERI.N:� '2,,..) 

'6Dùit!C-l!l!l<Pîll6 
.ASSlailBLER.:o.tf AI.APOIÛE-Dl'n 022 
PASClRE & PlAC8I PORTE AU 1100.U POUR UOHE 
V&ltFIERFEl.&UŒ ROUrE 

"""'­
QUANIDEPARJOUII: 

... 

.... 

.... 

....
··"'

....

. ... 

.,., 
o.ta 

'""' 
.... 

.,., 

.... 

. ...

.. ., 
·�·
.....
. ...

....

. ..., 

.... 
G.14T 

.,.. 

.... 

... 

ASSIGNATION DES TACHES 
·--·--·

.,.,. l.lrl de dl O 773 Min 

OP�RATEURt21 • REGUUER 

VSl:IRERRl..ti!ŒROUTl: 
� OOINERT ·va.Et· PLACER SUR 61.Pf'ORT 
�& PUaRP�ŒCOTEGAUCHi 
'IISSER2VISAUC01EGN.OlliARREA!: 
�1111!!"1-lll:,O.�.i!' 
TOIJltte RlCTUŒ CE 1111 mQRE 
OOIJ.ERen::11..ETTENJUOS�llldql.-

,or"­
QUNffll'EP.MJOUR 

OPERATEUR t 22 

�l'Qkt..EDEROtffl! 
1'0..IINfR�OE180C83AE: 
PRENORE a PL.N::ER PIHEMJ Œ COTE OAOIT 
ltJJRNSI RlmR5 CEIOŒ!OIU 
Wl:SER1VISNNEALIAVNirc:crrÊGIIUCH: 
�-�"'·•�"' 
VISSBt1WIAUODTEDMIIT ARflERe 
............ -....... iJII 
TOURJCRRICT1.RECE 180DEGftll!'. 
VISSER2VISPANtEAUAVANTCO'fE tlAOII' 
......... 111-..... lo>ii 

��Ali��mi!�€JHEMJARREJ!lî 
·���'�""

OPERATl!URt 23 
VISS!ftPANEAUcon;:ALASA81! 1 VIS� 
-�Il" .... 
'l'OUINCRFIXT\JRl;CE1«lce:.lflE: 
VISS:RP�CXll'EAlA9'8E 1VIS (DAOllJ 
,......_ ... !ffillill 

"' 

'ftlt.lllGl:FIXftAIEŒIIOOBQd 
�···�"'TrlC9' .. �AW#tfl\.l4..01E 
·-
�1111--�••ll!tl.M 
.IIRINN. l l'I.JICIN fli'l'ft :A' 'NLt'911E"fÎ' •VNlf DIIOIT 1 

!��-�••L"!� 
10URICRf'll(I\MEŒ:1IOŒQIII!: 
PNNllW ' Jl\'Call' prj!T"\ ta; � -
-·-

1éCIWl.lœ ........... *
....... &�PAntClrflM!�ArHIIIEM'OIIOl'l' 
·-

!_mN----DIIIOf .. 1.111' 

OPERATEUR. 24 • REGULIER 
ELEClRIQUE 

PRiHlRE &PlACEI.ŒVANTARlC!\lREIIN:5P,:!l(l,N,\IIŒ) 
PRESSER DEVANT POUR IN8liRTION ŒS Pl'ITTES AU Dl!VANT 
PRENORE & VSSER SOCKET AU CEVANT 
.�111!.ï!Jiii"l'l'l9• 
EN.EVDICll!a:ll.lCM..OtJPIIII.ER 
Pi.AŒll:,...,_lalŒV#ffa�� 
MSBB,.ER:L�AUDEVANT 
PLACER DEVANT AU SLPPORT D'ASSEMEILAGE 

OPERATEUR Ill 25·REGULER GAZ& 
ELECTRIQUE 

'VEAl'llilll�ŒROUTI'. 
PRBUIIIIPUCER ttl.J.S:'l'DRDAIRAUŒ't'Nff 
QWCIEll'ŒCNIKlttCEP!liQ!S 
�DeUJCGt.Jlla!RE8AU� 
........atDBJX--AUPAl.liR 
CHANŒRŒ:CAMONOE: Pl&ŒS 
F'I.AŒR te/ANr AS6EMlUIII AU 8UPR)Rf POJA l,JGNE. 
�llf11QI.ETIEMJŒVANT 

OPERATEUR# 28-27 

"""9Cliill,�AIIQlntAUA,l,Aliilfl'i,,i,,ll�II 
l(IUllll�IQl/llfll&T��� 
IUEBCAA.T(J!i,M.)� 
"'Otlllllfll,.a;;DC01111!Eroit'"tAflûl"la 
,..._�, ..... �111Y,.,......u,œ1A -
WIIIEltoru,.NA""CJll'fŒ&COfflll"O'fl 

�l�YC�O'"tll 

IO.&al!lla.P..o,lt}·��Ol\illb 
�6-JIIUoŒ!IJP1CK1T.tiuw:o...ur;PQ111� 
�fe,.,Jl.lAtlltQf!'1: 

. ..
o.tl!l:l' 
.... 

. ...

. ...

. ...
0.11'11 

,.., 
. ...

··�
·�·

.,,. 

....

. .., 
dOG 

... 
'"' 

'·"' 
. ...

....
, ....
. ...
""' 
.... 

.,.. 

.... 

. .. 



Modèle: Electrique 463 
Mode de production: Situation actuelle 

DIWWON 0E TACHE ACTUEL 

OPERATEUR O 28 • REGUUEA 

Yea:EIFB.IU.EDI! � 0.009 
YSSERt VISOE�ccm.OESP�i\RRIERE 

��M-�i>� 
PRliNlRE & PLACER BOT1DM COI/ER SUR L'..u.>AAEI. 0.039 
LO(:loLISER lE Fll.JrlOe 0011! i;.AUCHE a� AUX GR0CM: 
""""""'""""' 

OPERATEUR•2t REGUUER 
fLECTRIQUE 

\181S81FEUI.LEDl!!ROVŒ G.OI» 
�a Pl.AŒA 2 ATTAOES CIIEPI..AS'nO.ENOR AU 0.0llll 
"""'""""' 
IM'IOl.lSI L'ATTACHE NJ A.AGE & 8',RRE1t 
�t.·ATI"ACHE�R.AOE&� ll.œ8 
�FDm.1REœ1a:iCE011e 0.0111 
�PROn!C1'B.IA:POURlEFI.AGE 0.mt 
Pl.AGStDemrr AU�a P06fTIONNER,om,,M;: 11.1152 

IMNPta.EA LE OAaMJf tlli RETEMUE 0.6CI 
IIANOEflfLAL�ŒPClffljllV,NC 0.0M 
-
IIIW04ERF9..AL�ŒPORra['III.ANq 
IAANQERRl.A L'IHŒltltUP1alRCEpgffli(JA� 

OPERATEUR O 30 

Me. MANCHON f�au OOUEllE> AU FI. LI..IM8IE 
8fW,C,ffiMfl.HOIRNJHORIROUGE Mlf'\..E 
1MNCHEA FLBORl!l&IIOl!IEAUGRIS&ROGE. 
PUIC8I PltOTl!ICll!Llf au PUG1 Mi œvN1T "lte.D" 
,,...,_OEVNff6ASllll:.f�-Ot.BBIERI! 

UNaU.ER LEGA8ARffœ� 
VISSOlU!OEVANTAl,ACAISSE{'I VIIIIDEQWU!:CCITE) 

-�-8ilillli\lf"-M-.»üi, 
-ASSEIAÊii l.oaueT OU 80UOIDN N.J OEVAN'I' 

ltlSSERDEUXVISEHPAll'T'Ei,,emJRE) 

OPERATEUR f 31 

VE1tiFIERFIMLLe DERCllJl"E 
PRENM!&Pl...'.CaPQltTEALAFIXTUUi 
PV,Œlt&Yl9SERlN!P8ffl.JRE t::l\116) 

=��l� 
........... 
l'RSClftl.:&Pl.AœRPtllTIASSl:MIII.EI AU DINANT 
'118$EJt4Vll!IAUF'EHTUIII" 

�WIIIIQllel'lf..Jl("LII 
""""""""" 

"'"' 
QI.WnlTE:PARJCUA 

OPERATEURf32- 4COMM. GAZ& 
ELECTRIQUE 

'" 

PR;N0RE a vatlflER a P'lACER PANNlëAU ,atlGRARE A 
"""""'"""""" 
l)IIUH)EA &COLLIR 1 RIJIANALA PLAQIACEMOtr.°o'ICIE 
P!leotE& F'VICERPl,AOUE DE MONTMa:I AJEI TAB 
�IWf..llliftEALAP1.14JEDl!WO'ffNlE 
BUVER8EPARA.mJR l)t.NSLA�l....nt:AIE) 
PR. & I'\.. IN1DRIJPT'iVA "OBWUIEVR" 
PR. &PL MERRUP'liVlt"SELECTB.RTEW." 
llft.&PLlfflëRAOPTBAI "ecntACARE" 
PRelORE & � RiallfrNCE "- P\.AQU!ŒIIONTAGE& 

�'!.� 1 
·­

/�:! 

l'V,ŒRL·� 

OPERATEUR• 33 - , COMM. 
ELECTRIQUE 

'·"' 
0.07"4 

0.074 
""" 
11.1'\e 

'"" 
.... 

... 

.... 

.... 

.,.. 

""' 
""' 
""' 
.... 

... 

'"' 

...aFlERFB&LECEROU!'I!' O.CXII 
l'RINDIIE & PLAŒR COI.MRT A LA CAISli: O. 'IC2 
TCllJlltER Rlm1R6 DE 1111 DEORE 
PV,ÇliRPAHNEAU�MJOOUVERT o.cm 
� &PlAŒAPN:::EAUCONVOl'EUll o.me 
P!IENO!l!!l'I.JAW€(71J o.oe 
""90E:R.JAI.N!( 71 JAMNlr&AlitXJ INJ9B.e:"B.l'I 
TIIP t71 
IIWOetFl..ll:lllll.- /41aNU'81E. tl.œ4 
"""°8Fl.lllll.N -......-.c,&51C""'CMtE,:, a.,2a 

Modèle: Elêctrique 463 
Mode de production: Harnais 1vec. composantes 

OMSkJN DE TACHE 

_ .. _do_) 

OPERATEUR O 28 • REGULER 

\IBIIFBIFBA.UŒROlffl: 
VIS8ER: 1 VBDl!CHAQI.E COTE CD P�ARREflli 

��=.=t=AWIL'�ARD. 
LOCAU.'SEA lE FI.ACE COTE G.WCHE a ORQrT A&.11. OROCIVI 
'""'""""""' 

OPERATEUR O 29 REGULER 
ELECTRIQUE 

VERFl:R l'EUULŒROUTE 
PREMXlE & PLN::812 ATTACHCS Œ 111.ASTlQUE NOR AU 
""""""""" 
TO.Rl'EAAXn.l!EDE1t!IOŒDIIE 
llEP\ACER�PQl,,RLEFUGfi: 
PU.CEi DEVAN1' AU !>4.'8SIS& POel'TIOHHER FIX1VRE 
M»Fl.k.ERLEC�CERERN\.'li 
BRANCHER FI. A L'WTI:RRUPl'EUA Dli POIUE lBI.J,NC 
-
�FL/41.�DEPOATE(&LANC) 
1/UrHCHR FI. A 1. "lfmlAUPf9.III DE POlfTE {JAUEIIIRI.M) 

OPERATEUR030 

A.SS. MANCHON l'8IMPI.E gu 001aE1 AU FIL LUMIERli 
MANCHB1 Rl. NCIIII AU NOIR I flOUl:.E SMPLE 
MAHCHER l'l..8Gll:IS& A08E N.J GAIS & AOeE 
Pl/4CSl�DU�MI-.Vlllff-.&a 
,-œvN4T"&�1'MIIOUt-Ol.lltielE 

M.VIPlUR LE OA8AlllT DE: REtiiNUE 
�LEŒVAN'T ALACM!lfE(1 VISOICMAaJECCTEJ 
--111•1'111* 
AMalll.9t l.OOLJE'l'OIJ 8CJlOOI AU OE\IANT 

OPERATEURU1 

VERAER FEIJI...I.& DE ROUTE 
PIWOlE& PLAC8!: l'ORTEA LA� 
Pl.AŒR&VIS8ERlN!� Çi!VISJ 

��IÜHA08. 
........... 
PRENDRE & PlACER PORTE ASSEM&lSt N.J DEVANT 
VISSER•VISAUPEN'lu:te' 

[driïA.111:lNJillllll...-lJIII 
FiRiüfQtii-

--

OPERATEURl32- ,cOMM. GAZ& 
ELECTRIQUI! 

Y8U'ER FBAU!: OI! AOUTE 
PREJCJRE&VEN'81&.l'I.ACSf:PAHNEAU�A 
RXIUREOE ..... 
DaW,D!R &�t IIIIAMNA LAPI.AQIAI Œ MONTAOE 
�& f'UrQYI.PLAQLECEMONTAGE& PUER:TAB 
AS9E1BS1 MNJTUIIE A LA PUrOJI! 0t MOfffAQE 
e..EYSlfiEPMA'TOlt ONt6 LA 80f1'E I IIIMnERS 
M.IPl-�"ŒMARREl.lt" 
PR.&Pl-�"SEl.EC'TB.lllëJriP.· 
PR .  & A.. IN'TBIRl,#l'TEI " EXTRA CAR&: • 
PltENJRE I PlAŒR fi.!llSTANCE A l'V,OUf DE MONTAGE & 
I/ISSEllr�-......n1 
���-,,� 
PR.&.PI.IC:BA'4RSlSSEUt ALAPI.AOl.E.&VISSER 
�1'...._0J!!•.,.W 
PLAŒAt:AS:.!OUll..ERCIECOl'l!: 

,., ...
�PAR.o.#1 

... 

OPERATEUR133- ,coMM. 
ELECTRIQUf 

\/ERA31:FELAJJliŒRCUrE 
PA8UIE &. P1.A1%11 COlNERT A lA c-l$!E: 
Ttll.RMERRIC1\ll!DEtllODECRE 
Pl.AaR�SMIGRAPHE "-U CQUIIERT 
� &. PLACiR �AUCONYO'tWUA 
Pf!8all!il'I.JAUHl(T1) 
PIIIJO'IER,.,w.E( 1'1 )A..m!la(X)& AUtlB.ECTB.lt 
,....(7) 
M#OetR.IIDJDlA�• 
IRMCMiRR.8111.N /4�C )ADIRACNIE• !J 

'"" 
'"' 

... 

. ,,, 

... 

.... 

.... 

'"' 

. .., 
.... 

.... 

0.074 
.... 

.... 

0.1111 

.... 

"" 

..., 
..., 

.... 

.... 

.... 

.... 

..., 
... 

.... 

.... 

o.,a 

ASSIGNATION DE8 TACHES 

____ 
Selontri�da !lide0.113mln 

OPERATEUR• 28 -REGULIER 

�FQaU:OEROI/TE' 
VISŒR , \I\S œ QilQUEo:.111. œa PAfN:..IIUX ARRIERE 

l�lil�ZJjllLli 
l'FISCJR2& PLACER l!IOTTtlM OOVER SLR L'APf'M&. 
LOCN.JSOt U.: FI.AGE OOTi QAUQtE a DROIT M.IX GROOYE 
"'"'""""""' 

OPERATEUR f 20 REGULŒR 
ELECTRIQUE 

VERFll!lll'!JALEDEltCUTE 
PRSClRe & PLACER 2 ATT.-oM Œ PlA8T1QUII: HOA "-lJ 
"'""'"""' 
TOtJPHm RICNRE Œ tm œrJRE 
ŒPUot8t PROJB:JB.11 POUi LE l'aAGE 
PlACSt Deo'ANT' N.JQtAS951,Pœn10NE.fl:� 
�U.:GASARITC.M!1E>U:. 
EIRANQ4',1IFI.AL'�DEl'0RTE(!IC.HC 
""""" 
IIRANQE1IR.AL"N11:RRUP1E\.10E:POATE� 
IIRANQER Rl. A l'NTERR\.IFmJllOE PORTE� 

OPERATEUR•30 

ASS.IIW'IQotON tsl,FI.E ... OOU9LE) "-URI.UMEA& 
BflANCtEJIPI.NOIRNJNORIIIIOUGE aFlE 
IRANCMEAFI.SORIS& fkla!NJQRIS& AOl!IE 
sucet"'°'8:flUtmJFUQI' MJŒ\Wr'I'� 
'&lllmlDEVANT&AIIIECll.'TAtieCuR&lll...-

MANAAE,R U.:�r;J&: R&ffWE 
Vll!l!IEAL.OINANl'ALACAIS!le:(1 '115DECHAQU&COTl:J 

!ciàiU�--·llOi 
ASSEIIIILERI.OQIJÊT�.iuœ,>«r 

OPERATEUR 131 

VERFIER F1:lJILl..E DE R0Ure 
PREl«M&PI.ACER�"-L.A.f!XTURE 
P0rCER & VISSER UNE PBml'IE (21119) 

�---�. 
�IIQ.ETT2Au\ctJNl'll&PCIPl't� 
_., 
PRENDRE a PlAœJI PORT; A$8EM11U:H MJ CEVAN'T 
VISSCR4VlliMJPENTUIU!i 
�----111-. 
-= 

OPERATEUR'32- 4COMM. GAZ& 
ELEC1'!1QUE 

VSIFCR F'lUl1.E DE blJE 

PRSCIRC&VERIFIER&�PANNEAUIIEtlGIW"HIEA 
"""'"6Œ"-""E 
Œ.woilt&CCUEA • �..t,..APL.IQJICI ,ygNTAa& 
PRnERE& F>l.ACSI PLACIIA.Oli MONrAGl:& l'I.SlfAB 
MISDIII.Dt..«JŒR!E,.V.F'l.MllEŒUONfAGE 
81..f',QIIIPAR"-lB.RIWCSl.ABOm!:(ta«m:Rlil 
PR. &PL NTt'RRLPTB.lt"ClCMAARE\JR" 
PR.&PL�"S&UCn:UITEIIIP.• 
PR.&PLINTERR.l.PJEUR "E)(fftACAftE• 
PRENOA! & PLACER. RESISTANCE Il Pt.AQLII!: DE MONT'AGE & 

;===� 
FA. & PUoœll AVERnSSaR A LA A.ACU: 1 YIS5liR 

�"Jll'IIMW:1'8'9"" 
PI.AC&R\.'�ŒCO'TE 

.,, ..
ClUH(TITT!PARJOUA 

OPERATEUR O 33 • 4 COMM. ELECTRIQUE 

VERl'ER FB.I.LE Œ ROUTE 
�&�OOIIY8UAlACNSSE 
touANER FIX1UIIE œ ,., llliGM: 
P\.AœR PANtEM.I SERIGRAPHIE N.J o:iuvarr 
PREl'CAS a. PlAœR PINCli' MJ COtM1YEUA 
PIIOCIRiFI...IMAE(T1) 
�R.JMN!(N)A--..rrEAl:(Jl(IIMIE.IClliUR 
1BF(71 
IIIMOaA.MJl.1111! ,....,,.. • 
MNriQIERFI.. .... AllarrAll8IIIE(C)&U'Mc.utl(2; 

.... 

... 

.... 

'"' 
ll.15l 
, ....
.... 

.... 

..... 

o.oe1 
0.074 
.... 

.... 
o.,,& 

...., 

11.150 

. .. 

.... 

.,,, 

""' 

.... 

""' 
' ·"' 

.... 

' ·"' 
'"' 
..., 

(1.116 

... 

.... 

'·"' 
'·"" 
'"' 
.. ,. 



Modèle: Electrique 4&3 
Mode de production: S�uatlon actuPlle 

DIVISION DE TACHE AC'RJEL 

OPERATEUR. 34 - 4 COMM. 
ELECTRIQUE 

PIIEICIRER.IILNl;c,,n 
IIIIWCtaR.a.HC 1'41'4111NJ111a! ma-..,NCE 
lll 'l..iill.N!a,t911f1tll AUIEl.ecmAll!aP.(7) 
llfW08 FLORANGE tal l 111..1 '8.EC1tia 1Bl9>. � 
�FI.IICI.Œ(211t)4UCBIINlllll,IIQ:llA 
_ ..
IRAICMll:FI.Ml.Nfl,IQAUO!MMllll.lll1l 
MAfrlOa"�f-ll!ll�II) 

OPERATEURl35 - ,coMM. 
ELECTRIQUE 

YEJWER FBAI..G Œ ROUre 
l'IClUU!ElPLACl!RPN:liAU� 
PR. l=l.8 R061!(17llOIINŒ(11115JINOIAl111cuSJ 
Ill AL CIIWG!! ( 11111J A MN1'8lli (-., lo -..eeTIUt Œ 
..... 
-R..AOSE'IJ')A�.;'l!XfttAeNlf:f_� 
llfW081'1.NOltl1ttmiS} ,...nua, 1 
IAMQERFLNOll(111c:AtSJ ALAverflllll!Ut 
llllANCtCRl'I. li.EU NJeaB:l'BJRTBIP � 
lfWIQU M ILNC 1,,s) A MNJlVlla QO 
IIWOERFl.lfllJWILANC(tt'50llt27'All� 
...... 

�FEUU.Eœ:IIOIJT1: 

QlWffll"EPARJOl.R 
"' 

IIBIRCUPEA&OEMNCD & CCIU.ERRUWol AU Fl.AOe 
R8:IAOUPER & llEMNO:R & OOUJ:R fMIN'I AU fL'oOE 
PUaR CWlRAlaa:A U. PlAOUe ARRIERE 
A.AŒR Pl.AOl.E MR1E11E AU SUPF'OltTŒ I.AFOCIURE 
POIS.&. \"9:8ERPLAQUENIMIERE�iMIOUB C'JYIII} 

��
üli

tHBLD ..... , ........... --­
ARltlEREoulYIBflo.eE 
-. .. -......... 
Ol.l'IMP!Nêi, PI..ACDlci:îœ:œliARRl:NJoc:ivmrr 
lJla!& COl..L.E'l A� AU COŒ:Œ&MRE 
rolAttER FIXMU: OE IO l'.lEORE 

OPERATEUR•� ELECTRIQUE 

.... 

.... 

..., 

.,,. 
.... 
..... 
.,,. 

..... 
.... 
"""' 
.,,. 

.,,. 

.... 

.... 

.... 

.... 

OOOI 
., ..
., .. 
.... 

.... 

. .,. 

1CURNERRXT1JREDl!tll00EGRE O.œl 
P09ffl0t.a.PANENJ SERIGfW'l,fEMl,ll;IIMBOUlll 0.082 
V1$3ER PAMEAU SERIJRAAE A U. Pt.AQLI! ARRIERE G.2.l3 
.... 

�111--._;t_CQ.URIEllQI..EJlWIUtPI.MllENIRERliCUD088StE1' 407l!l 
WURH[RF!X1\QEDE1l!IOCE:ORE O.œt 
Cl,N'llR& FiRMERPORTI. 0,02!5 
COUBl�A...-.CDffllt:�(�OII 
-
UIISUR.-.WAREI.. 0.012 

OPERATEUR 138 

MOl,N&IENT CIE lAPPNt&. ( VERIRER FB.&lf 0E ROVTQ 0.Cll58 
w.'Rlt & FBIMER PORT! 
Vll8lUI: 2VISDERETB&E$DUDEVANTAUÇOI.NBT O.t• 
����"i':�ui .-:.. -· -
��OUBOllDDilNJD!eVN(f 
PR8'0IE & Pl.ACSI "11."IR&: A OiMFE NJ Œ'VANT IUl51 
c:au.tREnCILJETTE<i...i NJŒVAHT 
�FBal.E& L'SNYB.OPPE I UYIŒ lWOU!.A..TREA 
� 0.10$ 
FV,ŒR ENVa.Cll"Pl!:aotJNŒCANSLEA..TAEAOu.RPE O.aze 
oo:::M5RC.ARTE.ŒaNlANIE &cauRCODEOEBARRE 
AUCCIJVERT 0,1112 
OOUJiRPI.ACII.E�AU DEVANT & OISP069:DE 
LACAA'll:DEDUARAHTIIAI.ITAMBOUR O.OIIII 
U8GIIERJ.fflNfEJ... 0.0!2 

OPERATEURU9 

MOUVDIENT DE lAPPAREll..( I/ERIFEJI F0JUE DE AOUTEl 
Plll&OIIE EnOUErTE FEUU.E O'ERABLI!: • PUIICE1I e.i HMlf o.œo 
DE P06'EE PORTE I OAiCANADIEN IElA.EMOiT l 
COUD!ETlOVETTENJl'LTIŒAa-wtPll!.C�l d.052 
................ 
OI.N'Rll&FERliERPORŒ Cl.aie 
l'IO.ICMER 2lRWS Cl! PEHnJRE CUIIO 
�2111ClUSŒPENIURE 
ocu.ER�17"8TAUATICNAUD1iVANI' 
fDCIIIM01P'Gll1l 0.117 
PROlORE. & WSERCR GRUE CE SECHAGE 0.0Cl8 
PlACER&Oln'ONOEL�CAVEftTISRUR-
DQWIASJR.9B.EcraJRTcllllF'ERATUR1:·exnu.CAAEl 0.1� 
FUCell 80LlrON A LA MNJtBIIE G.œ0 
t.1E1D1 APPAAB. 0.0'12 

TOTAL 0.717 
"""""'""'""" 

Modèle: Eleclrique 463 
Mode de production: Harnais avec composantes 

OMSK>N DE TACHE 
(Aloutou -do-1 

OPERATEURl34 • •COMM. 
El.ECTIIIQ\/E 

""9GIEFl.a.NCC'M) 
IIWOtel�-.NC M41 A...,._1')aAl!88TMCE 
• R.w.H!'19!i$1Nj NJIELIIC1aR�.17) 
911NOetR..CRNŒ (2111) 11&1-.s:œ.atBF. M 
9RJIN08l,PL�(-Jllltl ........ C:,&A 
_,,,,,. ..
IRM«:tmlR ...... ,a,tlMJ� 11) 
IRMCH!IIR.tlltlMC..,)AU�(1J 

"""­
"""'"'"'"'""" 

OPERATEURl35 • •COMM. 
ELECTAIQUE 

VSl1FEI F9JLLI DE ROUTE 
PMtUIE a PLACER PNCE AUOCINVtNllM 
PR.1'111 R06E(tf)AORAl<ŒCtllS)ANOl'l:(1MwlJ 
M. f'I.QIWG. (111!1 ... � ...... IB.ECm.ll CIi 
-· 
a fLIIC:IEFIA�t,All!lfflUlCARE1 I 
lll,IIIOEIII.R.NOR:(111111131 ,._,,_, � 
MANOEJIIFl..l«-(11&.ml) Al'AV11ff911JB.R 
lltANCHR FL a.1!U NJ 8El.B:11il.llt T!JIP Il) 
IM#CHiR FL 111.NC( a,:,) A lalllfllll l)Q 
lllANQCRFl.�(t11•'27)1&JEUiCfl!U!t 
....... 

OPERATEUR. 36 é.ECTAIQUE 

VEIFIER FB..u Ol!MJIJTE 
IŒOROl.f"SI & CEMANXR & caJ.&R IMIAN AU FI.HIE 
RrGROUPeR & OEMANCER & �RLW,HAU FI.AGE 
PLACERCIAGIWAl!!ALAF'L.NlLENl:ltlERE 
"'-M::Sl PlJliOJI! ARAIERE NJ SI.FPal'r Cie LA FOm.lŒ 
POG.-.WISSBlPI.N:UE.A.....:MIXEYIOlffll t2V'8J 
1-.-....... 111 
"'8CIRE&POSIIOtH:R&VIS!l!ElllM3..DAPI..AQUE 
ARRIEREoulVl8�a.llE 

iîîoüiiJDiillilîiüiUïï11e:.œ 
OlJYRIRPINCl:&PLAŒRcooeoe �AUCCUVERl' 
UREAOCUER ........ NJCCOECE � 
ltlUIHERnm.flEŒIODEOAE" 

"'"' 
QUANTTTEPARJQUR 

.. 

OPERATEUR• Y7 ELECTRIQUE 

l.«llNBENl"DlilAPJ>AREI. [VB!n:Af!ELU.E ce AQI.ITi) 
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Annexe 9: Temps d'assemblage par opérateurs­
Tableau comparatif 
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gaz seulement 

OPERATEURS 
iSltuatlon actuelle Expérience 1 Ex érlence 2 iiince 3 Ex rtence 4 1 Expérience 5 _ 

Harnais sans composantes Harnais avec composantes Panneau deCQ!11r61e avec branchements PC et harnais sans composantes yc et harnais avec com�santes 
1 0.742 0.670 0.728 0.742 
2 0.590 0.772 0.748 0.590 _

__ __ _ 0.6701 0.728 
Q112j _0.7481 

3 0.535 -0.267 0.258 0.535 
4 o. 742 o. 742 o. 742 

----- 5 0.742 0.742 0.742 0.742 
6 -- 0.598 0.598 - 0.598 0.598 

- ---7+-______ 
8 -- -- 0.766 
9 0.764 ---1-=-o-- � 

0.764 0.764 0.764 
0.7661 0.766

1 

0.766 

o.fi8 0.718 � 

lf.2671 0.258 
0.742 
0.742' - 0.742 --- 0.598 

- -- 0.598 

0.764 
0.718 

0.766 - -- 0.764 
�18 

gaz seulement I----- -- 11 
12 

•
766 

---�o-�1251 o.68BI 0.112[ o.725j - o.liesj 0.1121 
13 
14 1 1 I· I 1 15 , ---
16 0.766 0.664 0.6431 0.768 0.664 0.643 

0.468 ' 17 0.762 0.727 0.468 0.762 0.727 
18 0.671 0.738 0.671 0.7381 

1 19 0.421 0.421 
' 20 0.625 0.625 

21 0.600 0.600 - 0.600 0.600 0.600 0.600 
� 0.732 � 0.732 0.732 0.732 0.732 � 0.732 
23 0.758 0.758 0.758 0.758 0.758 0.758 

1 24 � 0.582 _ 0.582 0.582 0.582 0.582 - 0.582 
25 0.647 0.647 0.647 0.647 0.647 0.647 
26 0.736 0.736 0.736 0.736 - 0.736 

-
0.736 

27 0.736 0.736 0.736 0.736 -- 0.736 - -- 0.7361 
28 0.768 0.768 0.768 0.768 0.768 0.768 
29 0.690 0.690 0.554 0.690 0.690 0.554 

1 
30 0.757 --= 0.757 0.757' 0.757 _ 0.757 0.757

1 31 0.749 0.749 0.749 0.749 0.749 0.749 

Total minutes 

Total opérateurs 

32 0.751 . 0.751 0.751 0.750 - 0.750 0.7501 
33 0.636 0.636 0.636 0.652. 0.652 _ 0.652 
34 0� 0.698 0.698, 0.489 0.469 0.469 
35 �-_ 0.701 - 0.701 0.701 

_ I 36 0.772 0.772 0.772 . 
37 0.679 0.679 0.679 0.679 0.679 0.679 
38 o. 758 o. 758 o. 758 

. 
o. 758 o. 758 o. 758 

39 0.717 0.717 0.717, 0.717 - 0.717 - 0.717 
40! 

---
--41 

1 23.633 

34 

1 
22.322 

32 

20.473 21.11411 20.635 18.786 

30, 32( 30 28 
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