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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 trés compétitifs, une
clientele de plus en plus sélective et informée et la venue des marchés
émergents, telle 'Asie avec une main d’ceuvre a faible co(t, est si forte que les
entreprises nord-américaines sont a la recherche de recettes miracles qui leurs

permettront de demeurer compétitive et de survivre.

Un des objectifs de la recherche est de faire la lumiére sur les dimensions de la
chaine de valeur et I'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
manufacturieres. Elle regarde l'apport et l'influence de ces derniers sur un
systeme manufacturier, plus précisément, [I'assemblage d’appareils

électroménagers.

La raison de la recherche vient du désir de I'entreprise d’améliorer sa position sur
le marché nord-américain et de demeurer compétitive en réduisant les colts
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 a ses chaines de

montage.

La conclusion du rapport démontre que la standardisation des taches et des
méthodes de production améliorent considérablement le rendement des
employés et optimise l'assemblage des produits en réduisant des téches
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 a avoir un produit le plus adapté possible a
leurs besoins sont les principaux éléments qui incitent les entreprises
d’aujourd’hui a revoir continuellement leurs fagons de faire. Elles cherchent par
tous les moyens a réduire leurs colts d'opérations et d'offrir un produit de
meilleure qualité a moindre colt. Les exigences d’aujourd’hui font en sorte que
les entreprises doivent étre performantes a 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 a créer un environnement de
connaissances accélérées, turbulent, complexe et incertain. Pour répondre aux
demandes, les entreprises cherchent a accroitre leur flexibilité c’est-a-dire
’habilité de I'entreprise a rencontrer 'augmentation de la variété des exigences
du client, et ce, tout en gardant les colts, les délais, les perturbations
organisationnelles et les pertes de performances au minimum ou presque a zéro.
Cette flexibilité est un critere de premiére importance puisque ceci aide les
entreprises a réaliser 'avantage concurrentiel en permettant une réponse rapide
et efficace en matiére de colt et en fonction des exigences spécifiques des
clients (Gerwin (1993), Gunasekaran (1999), Yusuf et al. (1999)).



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, 'assemblage manufacturier et les
services. Son principal champ d’activité est I'assemblage d’appareils
électroménagers.  Elle offre également des services de recherche et
développement, de service aprés-vente, de distribution de piéces de rechange et
de distribution (pour le marché canadien) de produits finis de marques

exclusives.

L'usine de Montréal a pour principale activité I'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
pieces qui circulera dans lusine et par le fait méme sur les modules
d’assemblage. Le degré de complexité des modéles varie selon la technologie
et les options ajoutées. Ce degré de complexité est une indication de la variété

des piéeces utilisées.

Ce projet s’effectue avec les installations actuelles et I'espace actuel. L'espace
libre étant inexistant, il devient un élément restrictif et recherché.

Les dirigeants sont confrontés a réduire leurs colts sur une base annuelle. lis
cherchent a identifier les opportunités qui leurs permettront d'optimiser
'assemblage des produits. La productivité deviendra le principal point d'intérét.



1.3 Définition de la cible

Cette recherche a trois cibles distinctes.
1. Elle a pour cible premiére de démontrer I'importance de bien définir la
raison d'étre d’'une entreprise par la schématisation de sa chaine de
valeur.

2. Elle cherche également a mettre en perspective la nécessité de bien
comprendre cette chaine de valeur, et de pouvoir identifier ses
compétences et son noyau d’activités.

3. Finalement, elle cherche a informer sur les différentes philosophies
manufacturieres et approches qui permettent d’identifier les
opportunités de réduction de colt et d’'amélioration des processus.

1.4 Enoncé du probléme

La productivité des entreprises manufacturieres nord-américaines, et plus
particulierement canadiennes, est la préoccupation premiére des dirigeants
d’aujourd’hui. Les entreprises désirent réduire leurs coldts sans trop investir.
L’entreprise d’aujourd’hui doit ainsi se réinventer afin de demeurer compétitive.
existe une panoplie de philosophies, d’approches et d'outils qu’il est difficile de
cerner lesquels s’appliquent a son environnement.

De plus, les entreprises sont souvent victime de leur propre succés. Elles ont
une croissance rapide, méme fulgurante et effectuent des modifications
ponctuelles sans évaluer les effets sur 'ensemble du systeme. Elles finissent
par perdre le contréle de leur environnement par 'ensemble de ces modifications
et 'ajout de correctifs ponctuels qui pallient a des problématiques d’intégrations

non compatibles.



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 chaine de valeur de I'entreprise.
2. Comprendre la chaine de valeur de [Ientreprise et identifier les
compétences (forces) de I'entreprise.
3. Identifier et exposer les opportunités de gain en productivité par 'analyse
des éléments a non-valeur ajoutée.
4. Démontrer la relation entre I'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 I'entreprise sera des facteurs déterminants concernant I'implémentation de
la stratégie suggérée.

1.8 Délimitations volontaires

L'entreprise posséde plusieurs lignes d’assemblage. Il y a une chaine 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



dites standard. L’analyse se concentre sur un des quatre modules d’assemblage
des sécheuses.

Les deux autres modules non étudiés assemblent des modeles non standards :
un module pour un modele réduit dont la plate-forme est distincte et nécessite sa
propre chaine de montage. Le second module est pour 'assemblage manuel de
deux modeles a trés bas volume, hors dimensions et d'une grande complexité.

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

Elément 1 : Les modéles au gaz demandent un surplus de main d’ceuvre par
rapport aux modeles électriques. L'entreprise a donc pris comme décision de
dédier un module a 'assemblage des modeles au gaz.

Elément 2 : La livraison de tambour en acier inoxydable est seulement possible
sur un seul des modules, module L.

Elément 3 : Les sécheuses avec un tambour nécessitant la technologie « Quiet
Pack » ne peuvent étre assemblées sur le module A.

Elément 4 : Les modéles non standards ont des sous-assemblés produis dans
des cellules non rattachées aux modules. Ceci entraine une utilisation de main
d’ceuvre supplémentaire qui s’avere trés 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 modeles qui different
de la plate-forme commune. Ces éléments pourraient affecter grandement la
stratégie d’augmentation de la capacité.



1.9 Pertinence et originalité

Cette recherche permettra a I'entreprise de se familiariser avec le concept de la
chaine de valeur et la philosophie du « Lean manufacturing » et les opportunités

que celle-ci permet d’identifier.



Chapitre 2 : Recension des écrits et cadre théorique

2.1 Concept de la chaine de valeur

Depuis sa conceptualisation en 1985, la définition de la chaine de valeur a été
réécrite mainte fois et a subi plusieurs transformations depuis le temps. Les
sections suivantes reprennent le concept a ses débuts et revoient les définitions
de bases et les distinctions & retenir sur le concept de la chaine de valeur.

2.1.1 Introduction

Porter (1985), considéré comme étant le pére et le gourou du « Value Chain »,
argumente que pour les entreprises aient du succes dans un marché ouvert et
compétitif, elles doivent se positionner comme étant des leaders au niveau codt
ou se distinguer au niveau de leurs différenciations. Ainsi, Porter (1985), en
1985, a introduit et développé le concept de la chaine de valeur afin de permettre
aux entreprises d’analyser leurs activités pour mettre en valeur justement leur
leadership au niveau colt ou selon leur différenciation.

De son c6té, Ensign (2001) mentionne que pour étre utile, 'analyse de la chaine
de valeur se doit d'étre une méthode qui disséque I'entreprise en activités et ce,
en fonction de comprendre leur impact individuellement et collectivement sur
Funité d’affaire. McGuffog (1997), lui, indique que I'accord sur les objectifs
fondamentaux de I'entreprise (ou de I'organisme) est un élément essentiel et le
point de départ pour le succes de l'application de la gestion de la chaine de
valeur.

Gunasekaran (1999) ajoute que les entreprises sont a se restructurer et procéder
a une réingénierie en réponse aux défis et demandes du 21°™ siécle.
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 a développer une compréhension claire de leur
noyau d’activités et de faire sous-traiter les activités périphériques.

Dans le méme ordre d’idées, Golden et Powell (1999) expliquent que les
compagnies maintenant s’affrontent intensivement dans un environnement tres
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 quelles doivent étre efficiente au niveau des codts et la qualité. |ls
rapportent également qu'il est impératif que la flexibilité soit la nouvelle bataille
pour demeurer compétitive (De Meyer et al. (1989)) et ce qui fat démontré par
Lambert et Peppard (1993) eux qui ont écrit: « Il est reconnu que la vitesse de
réponse, la flexibilité et I'innovation sont des attributs clés pour les entreprises

ayant du succes. »

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,
Favancement des systemes manufacturiers et de la technologie d’information ont
forcé les entreprises a changer. Pour réussir, I'entreprise se voit dans
I'obligation de bien connaitre sa chaine 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 chaine de
valeur. Par contre, la majorité d’'entre elles arrivent au méme consensus :
flexibilité. Il est alors important de bien saisir la nuance que chacune des
définitions peut apporter afin de bien comprendre I'importance de la chaine de
valeur. Voici quelques définitions répertoriées :

Ensign (2001) définit la chaine de valeur comme étant une fagon de
conceptualiser les activités nécessaires afin de fournir un produit ou un service a
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un client. Elle décrit la facon qu’un produit prend de la valeur (et codts) tout au
long de sa progression sur le chemin du design, production, marketing, livraison
et service au client. Il rapporte le modéle générique développé par Porter (1985).
Ce modeéle est représenté par les activités primaires : logistique intrant (amont),
les opérations, logistique extrant (aval), le marketing, les ventes et les services.
Le modéle inclut les activités secondaires : Infrastructure, ressources humaines,

le développement technologique et les achats.

De leurs cétés, Lancaster et Walters (2000) rapportent la définition de Browns
(1997) : la chaine de valeur est un outil qui permet la décomposition d’'une
entreprise en activités stratégiques pertinentes. Ceci active I'identification des
sources de l'avantage concurrentielle en effectuant ces activités a moindres
colts ou mieux que ces compétiteurs. La chaine de valeur fait partie d’activités
soutenues par d’autres membres de son réseau fournisseurs, distributeurs et

clients.

Ainsi, Lancaster et Walters (2000) proposent, a leur tour, leur propre définition :
la chaine de valeur est un systéme d’affaire qui crée la satisfaction de I'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
chaine d’approvisionnement : la gestion de la chaine d’approvisionnement est la
gestion de la relation d’interface parmi les parties prenantes clés et les fonctions
de I'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 colts qui se
produisent dans la chaine d’approvisionnement. lis soulignent que le concept de
la chaine de valeur de Porter (1985) a été adapté a la chaine
d’approvisionnement pour plusieurs études.

McGuffog (1997) mentionne que I'essence méme de la gestion de la chaine de
valeur est I'amélioration de la performance globale de I'entiére chaine a 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 I'efficience des colts peuvent étre
mises en valeur.

McGuffog (1997) propose également une définition de la chaine
d’approvisionnement afin de bien comprendre la distinction entre les deux. |l
indique que la gestion de la chaine d’approvisionnement vise la maximisation de
la valeur ajoutée nette et minimise les codts totaux a travers la réduction de
l'étendue de la chaine d’approvisionnement. En augmentant la vitesse et la
certitude des opérations, le service est ainsi amélioré, les codts totaux réduits et
la valeur nette y sont maximisés. lls profitent de I'occasion pour clarifier la
distinction entre variabilité et variété :

Variabilité : Caractére de ce qui est variable : qui est susceptible de se modifier,
de changer souvent au cours d'une durée (fluctuation).

Variété : Caractére d'un ensemble formé d‘éléments variés : différences qui
existent entre ces éléments (diversité).

Il est clair que la gestion de la chaine d’'approvisionnement est partie intégrante
et primordiale de la chaine de valeur et qu'il s’agit d’'un des éléments clés pour
s'assurer d’avoir une chaine de valeur flexible.

Ensign (1985) mentionne qu'il existe des liens et des interrelations entre les
activités de la chaine de valeur. La fagon dont les activités individuellement et
ces liens entre les activités sont gérés, peut résulter 'avantage concurrentiel. |l
conclut sur les dires de Porter (1985) : « Malgré que les liens a l'intérieur de la
chaine de valeur sont cruciaux a I'avantage concurrentiel, ils sont souvent subtils
et vont sans étre reconnus a leur juste degré d'importance (juste valeur).
Identifier les liens est un processus de recherche, de maniére que chaque
activité de valeur affecte ou est affecté par d’autres ».
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Toujours Ensign (2001), il cite ouvrage de Rockart et Short (1989) qui
mentionne que la chaine de valeur peut étre explosée en trois segments :

1. Développement de produit (inclus et/ou chevauchement, le design,
Iingénierie, 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 lentreprise a réussi avec
succes a intégrer les activités a I'intérieur de la chaine de valeur.

McGuffog (1999) abonde dans le méme sens mentionnant que la gestion de la
chaine de la valeur vise systématiquement a réduire les sources d’incertitudes a
travers une coopération active des joueurs clés dans chaque chaine de valeur. |l
ajoute que le plus simple et standard les liens entre les processus peuvent
devenir a lintérieur de la chaine de valeur, plus la vitesse et la certitude des
opérations seront réalisées, et ce, avec tous les bénéfices concomitants
(amélioration du service, colts totaux réduits et valeur nette maximisée).

2.2 Philosophies manufacturiéres

Il est essentiel de définir les différentes philosophies manufacturieres et les effets
que celles-ci ont sur la chaine de valeur.

2.2.1 Systémes manufacturiers

Askin (1993) mentionne que les opérations manufacturieres sont de natures de
fabrication ou d'assemblage et qu'il est tres important de faire cette distinction
entre fabrication et assemblage.
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La fabrication réfere au retrait de matiére de l'inventaire des matiéres premiéres
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 réfere a une combinaison de pieces séparées pour produire un
bien combiné de valeur supérieure. Ajouter des pattes a une table ou insérer
une carte a un ordinateur sont des exemples d’assemblage.

Il existe quatre types de systémes manufacturiers. Ces différents types de
systemes 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 fagon a ce que le produit passe de la machine 1 a la machine 2 et
ainsi de suite jusqu’a 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 systéme 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 systeme est aussi connu sous le nom de cellule. Ce type
d’aménagement peut étre utilisé pour convertir un aménagement par procédé a
un pseudo aménagement par produit. Il va sans dire que 'aménagement en
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cellule est probablement une innovation technologie aussi importante que la
robotique et les contréles numériques.

D. Fixe

Ce type d’aménagement est utilisé pour des produits qui ne peuvent étre
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 Produit | Procédé Groupe | Fixe
Flux de production (débit) Faible Elevée Faible Moyen
En cours Faible Eleve Faible Moyen
Niveau d’habilité (savoir-faire) | Choix Elevé Moyen - Elevé | Mixte
Flexibilité du produit Faible Elevé Moyen - Elevé | Elevé
Flexibilité de la demande Moyen Elevé Moyen Moyen
Utilisation Machine Elevé Moyen - Faible | Moyen - Elevé | Moyen
Utilisation de la main d'ceuvre = Elevé - Elevé Eleve Moyen
Collt unitaire de production Faible Elevé Faible Elevé

Askin (1993) fait mention de neuf lois (ou principes) qui régissent les systémes
manufacturiers (annexe 1). Pour les besoins de la recherche, la premiére et la
neuviéme sont retenues :

1°" loi : Loi de Little : Inventaires en cours = taux de production X temps de
passage

La loi de Little est probablement le principe des systemes manufacturiers le plus
reconnu. La seule hypothése est que le systéme 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.

g°™e Joj : Combiner, simplifier et éliminer économise du temps, de I’argent
et de I’énergie

L’avantage obtenu en combinant et/ou en simplifiant des tdches nécessaires et
en éliminant les taches non nécessaires ne peut pas étre sous-évalué. Chaque
activité consomme du temps, de I'argent et de I'énergie.
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Askin (1993) mentionne qu'il est extrémement important de garder en mémoire,
lors de lanalyse d’une solution, le concept de la distinction entre I'efficience,
c'est-a-dire de bien faire les choses et I'efficacité, de faire la bonne chose.

Askin (1993) cite comme exemple la réduction du temps de mise en course
d’'une presse. |l serait possible d'acheter un outil qui serre les noix
automatiquement et de positionner les moules sur la machine (étre efficient).
Par contre, il serait peut-étre plus économique de couper les vis afin de réduire le
nombre de révolutions pour effectuer I'opération (étre efficace). Evidemment, si
une minute est sauvée ici et la que cela prend une heure a réchauffer le moule, a
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 manufacturiére (Flexible Manufacturing)

Les entreprises d’aujourd’hui, tous domaines confondus, sont toutes confrontées
a une compétitivité accrue qui les oblige a trouver et a renouveler leurs stratégies
manufacturieres dans des délais de plus en plus courts afin de demeurer
compétitive et pour se faire, elles se doivent d’étre flexibles.

La flexibilité est un mécanisme permettant a I'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 I'habilité de manceuvrer différents
produits en grandeur, forme, poids, cheminement et volume avec le méme

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 a travers la chaine de valeur.
De plus, I'élimination des goulots d’étranglement en production et la croissance
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de la réponse client résultent des efforts de I'entreprise, et possiblement de sa
chaine d’approvisionnement, a 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 a saisir et que la confusion et 'ambiguité
concernant la flexibilité empéchent sérieusement sa gestion efficace.

En plus, Zhang, Vonderembse et Lim (2002) citent Stalk et al. (1992) qui
définissent que la dimension de la chaine de valeur se divise en deux catégories
(dichotomie) : Capacité et Compétence, ce qui correspond a la flexibilité primaire
et la flexibilité secondaire de Watts et al. (1993). Ce schéma de classification
peut assister les dirigeants a identifier les capacités flexibles critiques a 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 'emphase sur I'expertise technologique et de
production a des points spécifiques le long de la chaine de valeur les capacités,
elles, sont d’ordre plus général englobant toute la chaine de valeur.

lls mentionnent également qu'en réponse aux incertitudes environnementales,
les entreprises recherchent un avantage concurrentiel en développant une
chaine de valeur flexible. Les incertitudes sont regroupées sous 4 catégories :

e Clients
e Fournisseurs
e Technologie

e 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 colts et de délais, c’est-a-dire 'avantage concurrentiel. C'est
ainsi que Zhang, Vonderembse et Lim (2002) tracent le tableau sur la flexibilité
de la chaine de valeur. La flexibilité de la chaine de valeur inclut les
compétences et les capacités des activités reliées au développement de produit,
au systeme manufacturier, a la logistique et au degré de flexibilité.

Compétence : Les compétences flexibles sont des focus internes qui fournissent
les processus et les infrastructures qui permettent aux entreprises a accomplir le
niveau désiré de capacité flexible.

Capacité : Les capacités (aptitudes) flexibles sont des focus externes pergus
comme étant un lien entre les stratégies corporatives, marketing et

manufacturiéres.

Womack (2003) définit la “turbulence” pour décrire un comportement qui résulte
d’'une variabilité et d'une incertitude des intrants ce qui cause au systéme
manufacturier a expérimenter un comportement non prévisible et sous optimum
qui lutte pour atteindre les extrants désirés. Il existe quatre types de turbulence
qui affecte le systeme 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 lorsquelle est placée dans le contexte des quatre dimensions

suivantes :

e Temporelle

e Intervalle
e Intention
e Focus
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Finalement, Askin (1993) cite Sheti et Sheti (1990) qui ont catégorisé onze types
de flexibilité manufacturiere. 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 piéce, ceci référe a I'habilité d'utiliser
différente opérations pour produire les caractéristiques techniques de la piéce).
Ces flexibilités de systéeme de production sont pour les Procédés (la variété de
pieces qui peuvent étre produites avec le méme réglage), le Routage (habilité
d’utiliser différentes machines ou opérations pour produire des piéces avec le
méme réglage, routage flexible protége contre les bris et les goulots, mais
nécessite de la redondance dans les machines et l'outillage et des contréles
sophistiqués en capacité), Produit (facilité de changement du systéeme pour
produire un nouveau lot de pieces), Volume (insensibilité des profits en fonction
du niveau de production) et Croissance (facilité d’ajouter de la capacité
additionnelle). Finalement, les flexibilités du systeme et le systéme de contréle
se combinent pour déterminer les mesures de flexibilité agrégées pour le
Programme (habilité de produire sans assistance pour une longue période), la
Production (’'étendue du nombre de piéces pouvant étre fabriquées sans
investissement majeur) et le Marché (combinaison de produit, procédé, volume
et croissance).

2.2.3 Agilité manufacturiére (Agile Manufacturing)

L'origine de ragilité provient selon Yusuf et al. (1999) de la reconnaissance
grandissante que l'agilité manufacturiére est une condition nécessaire pour la
compétitivité. Le concept original a été popularisé au début des années 90 par
un groupe d’étudiants a l'laccoca Institute 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 I'abolition des frontieres commerciales.
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Yusuf et al. (1999) rapportent la définition de base de I'agilité qui a été définie par
le groupe de recherche de I'laccoca Institute of Lehigh University : un systéeme
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 systéme qui
peut changer rapidement (vitesse et temps de réponse) parmi des modéles 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 derriere '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 I'industrie (américaine)
devrait compétitionner au 21e siécle. Prince et Kay (2003) rapportent que le
terme « agilité manufacturiére » référe spécifiquement aux aspects opérationnels
d’'une entreprise manufacturiere et que selon Baker (1996) et Hillman-Willis
(1998) se traduit dans I'habilité de produire des produits sur mesure au colt de
production de masse avec des délais d’exécution réduis.

Yusuf et al. (1999) définie le concept de I'agilité comme I'exploration réussie des
bases concurrentielles (vitesse, flexibilité, innovation proactive, qualité et
profitabilité) a travers [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
étre 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 I'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 cdté, mentionne que I'agilité c’est I'habilité d’étre 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 a l'intérieur méme d'un
environnement turbulent.

Les aspects les plus importants de I'agilité manufacturiere incluent la prospérité
du client, les gens et linformation, la coopération a lintérieur et entre les
entreprises et ajuster I'entreprise au changement.

Gunasekaran (1999) définit I'agilité manufacturiere 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.

A partir de lecture Yusuf et al. (1999) résument les définitions de lagilité comme
suit :

e Qualité supérieure et produit fait sur mesure

e Produits et services avec un gros contenu a valeur ajoutée et
d’information

e Mobilisation des compétences principales

e Synthese de diverses technologies

e Réponse au changement et l'incertitude

e [ntégration d’intra entreprise et inter entreprise

L'agilité =~ manufacturiere est stimulée par plusieurs motivateurs.
Gunasekaran (1999) rapporte que lagilité manufacturiere devrait réduire les
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coldts manufacturiers, augmenter la part de marché, satisfaire les exigences
clients, faciliter l'introduction de nouveau produit et plus rapide, éliminer les
activités a non-valeur ajoutée et augmenter la compétitivité manufacturiere.

Yusuf et al. (1999) mentionnent que pour demeurer compétitive, les entreprises
manufacturiéres se doivent de produire des produits a moindre colt, 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
acqueérir la capacité d’accomplir et d’explorer 'avantage concurrentiel, et ce,

avec synergie.

Enfin, Prince et Kay (2003) écrivent que la littérature sur I'agilité manufacturiére
semble fermement concentrée a 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 systéme d'agilité manufacturiére est orienté
produit.

2.2.4 Production a valeur ajoutée (Lean Manufacturing)

Evidemment, plusieurs expressions frangaises existent pour le Lean
Manufacturing : Juste a temps, Production a Flux Tendu, Production a valeur
ajoutée. Puisque le principe de base du Lean Manufacturing est d’éliminer
toutes les activités a non-valeur ajoutée, pour les besoins de la recherche,
expression de la production a valeur ajoutée (PVA) a été retenue.

Womack (2003) confirme que lorigine de la production a valeur ajoutée provient
du Toyota Production System (TPS). Monsieur Taachi Ohno (dis le gestionnaire),
et Monsieur Shigeo Shingo (dis I'enseignant), sont les inventeurs du Juste a
temps (et du systeme Kanban), qui est la colonne vertébrale du Toyota
Production System.
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Jones (1999) définit la philosophie de la production a valeur ajoutée a un
ensemble de bonnes pratiques qui a pour cible premiere de réduire les
gaspillages et de se concentrer sur les activités qui ajoutent une valeur au
produit aux yeux du client.

Ahltrém (1998) explique que le principe qui distingue la production a valeur
ajoutée est sa détermination impitoyable sur I'élimination du gaspillage, c’est-a-
dire tout ce qui n'ajoute pas de la valeur au produit. La source la plus importante
de gaspillage est les inventaires, plus particulierement les inventaires sous la
forme de produits en cours, puisque ce type d'inventaire cache les probléemes
(défauts) et empéche la résolution immédiate de ceux-ci.

Jina et al. (1997), eux, expliquent que le cceur de la production a valeur ajoutée
est une approche par laquelle '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 a lintérieur d’'un laps de temps plus court par
rapport & un systéeme de production de masse.

Womack (2003) résume que la production a valeur ajoutée est basée sur huit
principes fondamentaux:

Eliminations des gaspillages

Zéro défaut

Flux Tiré

Equipe multidisciplinaire

Simplification organisationnelle (élimination de niveaux hiérarchiques)
Leader d’Equipe

Systeme d'information vertical

© N o o A~ 0N~

Ameélioration continue
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Ohno (1988) décrit que les activités a valeurs non ajoutées sont référées en
langue japonaise a des mudas c'est-a-dire, a des activités de gaspillages. I
existe deux catégories de gaspillages :
e Muda Type 1 : Activité qui ne crée pas de valeur, mais qui est requise et
ne peut pas étre éliminée nécessairement.
e Muda Type 2 : Activité qui ne crée pas de valeur et qui peut étre éliminée
immédiatement.

Ohno (1988) explique que les mudas de type 2 sont les premiers gaspillages a
éliminer. lls sont généralement identifiéss comme étant des opportunités
immédiates. Une fois les mudas de type 2 éliminé, il est possible de commencer
a penser d’éliminer ceux de type 1, soit par 'approche de nouvelles pratiques ou
par 'implémentation de nouvelles technologies.

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

Surproduction

Attente

Transport

Inventaires

Déplacements d’employés

Faire des pieces et des produits défectueux

N o o R~ 0D~

Surtraitement

Ahlstrom (1998) s'inspire des propos d’'Ohno (1988) et rapporte que la plus
grande source de gaspillage est les inventaires. Garder des pieces et des
produits en stock n’ajoute aucune valeur et devrait étre éliminée. Au niveau
manufacturier, les inventaires sous forme d’encours sont spécialement un
gaspillage et devraient étre réduits.

De plus, ces inventaires cachent une série de problemes et empéchent de
trouver les solutions immédiates a ces derniers. L’entreprise, en éliminant ces
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inventaires, passera d'un état réactif a un état proactif. C'est pourquoi
Iélimination des gaspillages se doit d’étre I'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 :

e Stock tampon

e Stock de sécurité
e Shipping stock

¢ Produits finis

o Pieces

e Produits en cours de fabrication

Shingo (1981) mentionne qu'un systeme production a valeur ajoutée ne
fonctionnera pas sans I'élimination maximale des rejets et des rebuts. C’est
pourquoi, il estimportant de commencer le travail d’attaquer I'objectif zéro défaut
trés tot dans le processus d’implémentation. Shingo (1981), toujours, explique
que la qualité est paradoxalement un préalable d’'un systeme production a valeur
ajoutée et le produit d’'une implémentation réussie du systeme. Pour atteindre un
niveau de productivité élevé, toutes les pieces et produits doivent étre sans le
défaut dés le début.

2.2.5 PVA - Agilité - Flexibilité

Backhouse et Burns (1999) ont défini les termes agilité et flexibilité de la fagcon
suivante : L’agilité étant I'habilité de I'entreprise de s’adapter a des changements
non prévus provenant du milieu externe. Le contraste avec la flexibilité est que
la flexibilité c’est I'habilité des entreprises de répondre a 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 a
valeur ajoutée est trés bonne avec les éléments qui sont contrélables, tandis que
lagilité traite les éléments qui sont non contrdlables. Maskel (2001) souligne que
pour I'approche de l'agilité manufacturiére, I'entreprise doit déja étre de classe
mondiale et utiliser les méthodes de la production a valeur ajoutée. Il s’agit d’un
point de départ. |l mentionne qu’il est seulement possible de batir l'agilité
manufacturiére sur une fondation de base solide.

Gunasekaran et al. (2002) expliquent que l'agilité manufacturiére est la vision du
manufacturier qui est un développement naturel du concept original de la
production a valeur ajoutée. Dans la production a valeur ajoutée, 'emphase est
principalement mise sur la réduction des colts. L’exigence des clients envers
les entreprises de devenir plus flexible et réactive a mené au concept de I'agilité
manufacturiere comme différenciation de I'entreprise Lean.

Il existe une confusion entre la production a valeur ajoutée, l'agilité et la
flexibilité. Certains avancent que l'agilité ne peut pas étre atteinte si I'entreprise
n’est pas déja en mode production a valeur ajoutée et flexible.

2.2.6 Outils

Jones (1999), Womack (2003) et Ballé et Ballé (2005) expliquent I'importance
d’'un des outils dans la production a valeur ajoutée, le diagramme des flux (Value
Stream Analysis (VSA)). Il s’agit d’'un dérivé du principe de la chaine de valeur
et le focus premier du VSA est d’identifier la chaine 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 a étre identifiés. Le VSA
permet d’examiner toutes les actions requises et nécessaires pour un produit ou
un service a travers le systeme de production et de 'apporter aux mains du
client. Chacune de ces actions est analysée, du point de vue a savoir si elle
apporte une valeur ajoutée aux yeux du client, la base de la production a 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 I’habilité des
entreprises de répondre a une variété d’exigences clients qui existe selon des
contraintes bien définies. Et pour établir cette flexibilité, 1l faut batir lagilité
manufacturiére qui repose sur une fondation de base solide et que pour atteindre
cette agilité, I'entreprise doit déja étre de classe mondiale et utiliser les méthodes
de la production a valeur ajoutée. En fait, 'agilité manufacturiére est la vision du
manufacturier et est un développement naturel du concept original de la
production a 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 a assembler par ligne, il
est clair qu'un nombre supplémentaire d’opérateurs sera nécessaire. En
augmentant le nombre d'opérateurs, I'espace du poste de travail de chaque
opérateur sera ainsi diminué. D’autres impacts secondaires seront observés. Le
nombre et la quantité de pieces augmenteront, et ce, dans le méme espace.

Il s’avere trés important pour une entreprise de bien définir sa chaine de valeur
afin d’en avoir la meilleure compréhension possible ce qui lui permettra de bien
comprendre les incertitudes qui lPaffectent, plus particulierement sa chaine
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 chaine 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 'entreprise.
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3.2 Description des systémes

L'outii de base de la production a valeur ajoutée étant la cartographie, la
méthodologie est subdivisée en trois parties. La premiére partie est de
cartographier la chaine de valeur de I'entreprise et de définir les compétences de
celle-ci. Ensuite, pour la deuxiéme partie, il s’agit de cartographier la chaine de
valeur manufacturiere de I'entreprise et d'identifier les gaspillages. La troisieme
partie est de cartographier la chaine de valeur du produit et d'identifier les
éléments a non-valeur ajoutée.

3.2.1 La chaine de valeur de I’entreprise

Il s’agit d'une entreprise enregistrée a la bourse de Toronto et son principal
actionnaire détient 51%. En plus d'étre le principal actionnaire, il est le principal
client et le principal fournisseur. Poussée par son propriétaire a réduire ces
colts a tous les niveaux (exploitation, main d’ceuvre et produit), '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 I'entreprise a réévaluer ses stratégies manufacturieres 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 modéles de sécheuse. La majorité de
ces modéles sont assemblés sur quatre modules d'assemblage. L’entreprise a
quatre principaux champs d’activités qui caractérisent sa chaine de valeur. Cette
chaine de valeur se divise ainsi (figure 1).
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Figure 1: Chaine de valeur de |'entreprise

Recherche et développement : L’entreprise offre un service de recherche et
développement qui innove et congoit des sécheuses avec de nouvelles
technologies de pointe.

Manufacturier :

o Assemblage: L'entreprise offre un service d'assemblage. Le
département d'assemblage a comme principale fonction d’assembler les
sécheuses avec des pieces manufacturées et achetées. Le département
assemble également des produits spécialisés ainsi que des lave-vaisselle.

o Fabrication : Le département de fabrication se divise en quatre fonctions.
La principale est I'estampillage de pieces métalliques (1). Certaines de
ces piéces doivent étre peinturées (2). Le département a également un
groupe pour le moulage de piece 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 aprés-vente de réparation d’appareils

électroménagers.
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3.2.2 La chaine de valeur manufacturiére

L’entreprise fabrique et achéte des piéces pour 'assemblage des produits. La
chaine de valeur manufacturiére (figure 2) se détaille ainsi :

A. Pieces

Pour 'ensemble des modéles de sécheuses, il existe 828 pieces achetées et 25
pieces fabriquées (excluant le filage fabriqué a I'interne).

B. Fabrication

L'entreprise a des équipements et des activités liées a la transformation pour la
création de pieéces nécessaires a 'assemblage d’'un produit.

B.1 TRANSFORMATION METAL

En se basant sur le principe de Porter (1985), le département de fabrication ne
fait pas partie de la chaine de valeur de l'entreprise. |l s’agit plutét d'une
nécessité (la moitié du budget du projet d’augmentation de la capacité de I'usine
est consacré au département d’estampillage) car la grosseur de certaines pieces
estampillées (majoritairement des pieces peinturées) créée une complexité au
niveau du transport, de la logistique et de la qualité. Malgré que I'entreprise ait
développé aux fils des ans une expertise dans I'estampillage de pieces en métal
et le moulage de pieces 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 pieces estampillées qui sont peintes, regoivent une couche d’apprét pour
une protection contre la rouille. Par la suite, s'il s’agit de piéces d’apparence,
elles sont peinturées selon la couleur requise (blanc ou bisque). La peinture est
appliquée sur les pieces grace a un systeme de peinture en poudre. La poudre
est déposée avec l'aide d’un fusil et les pieces sont ensuite chauffées a l'intérieur

d’un four a haute température.

La plupart des pieces estampillées qui sont non peintes, doivent étre lavées afin
d’enlever les lubrifiants utilisés lors des opérations d’estampillage. Elles sont
ensuite entreposées et utilisées directement dans 'assemblage de I'appareil.

B.2 TAMBOUR
Le tambour est subdivisé en plusieurs composantes :

e 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
(gouttiere) est fait sur le cylindre extérieur pour la courroie d’entrainement.
Il existe trois types : régulier 6 et 7 pieds cube et acier inoxydable 7 pieds
cube.

e Ailettes
Par la suite, les ailettes sont installées, par un équipement semi-
automatique, a l'intérieur du tambour.

e Devant et fond de tambour
Le devant et le fond de tambour sont intégrés, a tour de rdle, au cylindre
au moyen d’équipement spécialisé complétement automatisé.

Une fois les étapes complétées et lintégration des composants terminés,
assemblage donne un tambour.
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B.3 BOITIER D’ELEMENTS
L'entreprise a également des équipements spécialisés pour lintégration du
boitier d’éléments (heater housing). Ce dernier comporte plusieurs composants :

e Céramiques : Les céramiques servent d’isolant entre les éléments et le
boitier d’éléments. Un équipement permet d’assembler automatiquement
les attaches aux céramiques.

e FEléments: lls sont intégrés aux céramiques avec laide d’'une plaque
vibrante.

o Boitier d’éléments : Les céramiques avec éléments sont ensuite intégrées
au boitier d’élément. Finalement, les éléments sont étirés pour étre fixés

par leurs extrémités au boitier.

Pour les modeles au gaz, il s’agit d’'un boitier diffuseur et aucun assemblage
n’est requis.

B.4 TUYAUX D’EVACUATION / COMBUSTION

Chaque appareil a besoin d’un tuyau d’évacuation afin d’évacuer 'air chaud et
humide de l'appareil. De plus, les modéles au gaz ont également un tuyau
appelé chambre a combustion. La chambre a combustion est intégrée a la
chambre de transition. |l s’agit d’'un sous-assemblé (nom interne: bottine) pour
les modéles au gaz. Un poste de travail indépendant et non rattaché a la ligne
assemble le sous-assemblé.

B.5 FILAGE

L’entreprise est une des rares sinon la seule a toujours posséder son propre
département de filage (annexe 2). Elle colore, coupe et pose les terminaux aux
fils a l'aide de machines spécialisées. Certaines opérations sont également
effectuées manuellement.
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B.6 PATTE DE NIVELLEMENT
L’entreprise assemble elle-méme les pattes de nivellement pour les appareils

avec un équipement spécialisé.

C. Transformation Plastique

L'entreprise fabrique certains composants plastiques pour la sécheuse. Les
pieces fabriquées sont les pieces communes a tous les appareils, qui sont
volumiques et nécessitent d’autres opérations pour devenir un composant prét a

étre assemblé.

D. Lignes d’assemblage

Pour effectuer I'assemblage des produits, I'entreprise a plusieurs lignes
d'assemblage. Deux types de lignes existent et chaque ligne est subdivisée en
sections.

D.1 COMPLEXITE DES LIGNES D’ASSEMBLAGE

Pour la sécheuse dite « normale », il existe quatre chaines de montage: 1 chaine
a mouvement arrété (asynchrone) et 3 chaines a mouvement continu. |l est
important de souligner que la structure des trois chaines a mouvement continu

est identique.

Module A

Le module A est une chaine de montage asynchrone c’est-a-dire un convoyeur
sur lequel des chariots (paniers) se déplacent, mais le déplacement est contrdlé
par les opérateurs. L'opérateur effectue sa tache et lorsque celle-ci est terminée,
il relache le panier a l'aide d’'un bouton. Le panier est immobile lorsque la tache

est effectuée.
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Module J, Ket L

Les modules J, K et L sont des modules a mouvement continu. lls sont de
convoyeurs en forme de « 0 » sur lequel se déplacent des paniers dans lesquels
Pappareil est transporté. Elles sont divisées en trois parties : la ligne principale
ou 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 a stations arrétés (D2) (qui peuvent étre considéré comme des
cellules) qui suivent également le temps de cycle déterminé.

Les modules a mouvement continu se subdivisent en quatre principaux secteurs.
Chaque secteur est supervisé par un chef de groupe. Les secteurs sont
subdivisés de la fagon suivante (annexe 3):

Le secteur A : Structure et moteur

Le chassis de base, I'élément chauffant et le moteur sont assemblés dans ce
premier secteur. Pour les modéles 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-a-dire les cotés, le dessus et le
devant ainsi que la porte complétent la structure. Les pattes sont également
installées dans ce secteur.
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Le secteur D : Panneau de contréle et littérature

Section D1 : Le panneau de contrdle est sous-assemblé et intégré a 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 I'appareil, I'installation du filtre & charpie et la littérature

sont ajoutées.

D.2 SOUS-ASSEMBLES ATTACHES A LA LIGNE
Selon les besoins des modeéles, les sous-assemblés suivants sont attachés a la
chaine de montage :

¢ Intégration des thermostats et du filage au boitier d’éléments/diffuseur.
e Chambre a combustion et de transition

e Moteur (4 types)

e Valve au gaz (4 types)

e Devant

o Porte

e Panneau de contrble

e Quiet pack (tambour, dessus, cotés)

D.3 Sous ASSEMBLES NON ATTACHES A LA LIGNE
Les sous assemblés suivants sont assemblés dans une cellule dédiée et
fournisse ’ensemble de l'usine :

o Boitier d’éléments

¢ Joint d’étanchéité sur le collecteur d’air et le palier
e Pattes de nivellement

e 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 piéces
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 modeéles.

Toutes les sécheuses sont constituées des éléments suivants : panneau de
contréle, moteur, source d’énergie (chaleur), tambour, chassis et panneaux
décoratifs. Ainsi, a partir de ces éléments communs, il est possible de créer un
arbre fonctionnel du produit (figure 3).

A. Groupe Panneau de Contréle

Chaque appareil comporte un panneau de contréle et une analyse détaillée de
larbre fonctionnel a permis d’effectuer le regroupement des sécheuses en trois
types catégorisé de la fagon suivante :

e Modéle mécanique : une sécheuse mécanique est composée de boutons
rotatifs dont une minuterie et les diversions options selon le modéle.

e Modele 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, 'avertisseur est intégré a cette carte.

e Modeéle électronique : Une sécheuse électronique n'a pas de boutons
rotatifs. Toutes les fonctions proviennent d'un circuit électronique et sont
activées a partir d’'une interface avec touche.
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Le panneau de contrdle peut alors étre subdivisé en sous-groupe selon les

éléments suivants :

Sous-groupe panneau de contréle

Panneau décoratif
Il s’agit du panneau avant avec l'inscription des fonctions. Il existe 175
panneaux décoratifs. Le panneau décoratif est le méme pour le modéle
équivalent au gaz et électrique. La marque, le modéle (minuterie et
options) et la couleur sont les différentes variables qui influencent le
panneau de contrdle.
Support des interrupteurs
Le panneau de support des interrupteurs permet I'encrage de la minuterie
et des options. Ce dernier se fixe au panneau décoratif. Il existe 7
modéles de panneau de support des interrupteurs.
Plaque de fixation
Elle sert de point d’encrage du panneau de contréle sur I'appareil.
Embouts
Certains modéles ont des embouts installés aux extrémités du panneau
de contrdle.
Minuterie/options
Tous les modéles mécaniques et électromécaniques ont une minuterie.
Les options sont :
e Avertisseur (Sonnerie)
= De base
= On/Off
* |ntensité
e Soins additionnels
e Sélecteur de température

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

a lintérieur d’un circuit électronique.
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Sous-groupe filage
A Tintérieur du panneau de contrdle, 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 contréle 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. lls permettent a I'utilisateur de faire
fonctionner lappareil. La quantité de boutons varie de 2 a 5 selon les
options de l'appareil assemblé. Un modéle électronique n'a pas de
boutons.

B. Groupe Filage

Le filage interne de la machine est relativement complexe. |l 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 étre subdivisé en deux parties, filage machine et filage panneau de
contréle et étre rattaché aux sous-groupes.

C. Groupe Chaleur/Energie

Deux types d'énergie existent pour le séchage : 'énergie au gaz et a I'électricité.
En plus, il existe deux types de gaz : Gaz naturel et gaz propane. |l existe cing
variétés de valves au gaz. |l est important de noter que le modéle au gaz utilise
Félectricité pour le fonctionnement du moteur.
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D. Groupe Moteur

Le type d’énergie et la région de destination de I'appareil déterminent le type de
moteur qui sera installé dans I'appareil. La destination influence également le
céable de branchement de I'appareil.

Il existe quatre types de moteurs (tableau 2). Le voltage et le cycle sont les deux
variables selon I'application de ce dernier.

Tableau 2: Type de moteur

Voltage / Fréquence 50 Hz 60 Hz
120V X X
220V X X

E. Groupe Chéassis/Tambour

Il existe deux grandeurs de tambour. Ily a le six et le sept pieds cube (tableau
3). Le tambour ne change pas en diameétre. Le pied cubique supplémentaire est
obtenu en profondeur (largeur de la feuille).

Tableau 3: Type de tambour

Régulier Acier inoxydable
0 bande 1 bande | 2bandes | 0 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
chassis de dos : le six pieds cube et le sept pieds cube. Le chéssis de base
reste le méme, peu importe le modéle. Présentement, la plate-forme est

universelle et est utilisée sur tous les modéles.

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. |l existe
deux couleurs de peinture : le blanc et le bisque. De plus, il y a six composants
peinturés qui sont : les cdtés (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 étre incluse. Il existe deux types d’enveloppe. Certains modeles exigent une
feuille d’instruction spéciale. En tout et partout, il existe 49 combinaisons
différentes. A ces combinaisons s’ajoute un article promotionnel pour chaque
machine. Finalement, un support & soulier est offert en option sur certains
modeéles.

H. Etiquettes

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

I. Emballage

Présentement, il existe deux types de boite : une boite pour les modéles six
pieds et une pour les modéles sept pieds. Pour les modéles sept pieds, il existe
deux types de base en styromousse: la réguliere et la mince. Donc, trois bases
sont disponibles.
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3.3 Définition de la recherche

L’intérét de la recherche portera sur les systemes manufacturiers. C'est
pourquoi les champs d’activités autres que I'assemblage et la fabrication ne
seront pas étudiés.

Suite a une analyse détaillée de I'arbre fonctionnel du produit (figure 3) et selon
les principes de base de la production a 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 contrfle. Les deux éléments different d'un modéle a lFautre. |l ajoute
beaucoup de variété dans le systeme et par le fait méme beaucoup de variabilité
au niveau des opérations d’'assemblage. Ces deux éléments générent une série
de taches répétitives avec aucune valeur ajoutée. L’approche modulaire semble
parfaite pour ces deux éléments.

En plus, basé sur des définitions citées plutdt et les explications de Porter (1985)
et Ballé et Ballé (2005), il a été identifié que la cellule manufacturiére pour le
filage dans le département de fabrication n’est pas un élément critique de la
chaine de valeur manufacturiere de lI'entreprise. |l existe des entreprises
spécialisées dans ce domaine et qui offrent un produit de meilleure qualité ayant
des machines a la fine pointe de la technologie. Le filage est un élément qui
peut facilement étre impartitionné.

A. Filage

Grace a 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 modeéle gaz differe du modele électrique au niveau de sa
complexité. Le modéle au gaz comporte des pieces supplémentaires et
distinctes par rapport au modele 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 deuxieme
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 contrélée
a partir d’un fichier Excel et chaque machine a son propre groupe (annexe 5). La
différence entre deux fils peut étre simplement sa longueur (1 pouce ou moins),
le terminal (simple versus double). Le filage entier de la machine se trouve a
lintérieur de ce groupe. Puisque le filage est I'élément le plus important de la
sécheuse, celui-ci est critique au bon fonctionnement de I'appareil.

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

Tableau 4: Détails des composantes du filage

Matiére premiére | Numéro de piéces distinct
Fils 6

Terminaux 37

Couleurs 27

Fils finis Numéro de piéces distinct
Simple 177

Double 110

Triple 23

B. Panneau de Contréle

Le panneau de contrble est un élément majeur de lPappareil qui définit la
machine. Il est l'interface entre I'utilisateur et I'appareil. Une partie de ce dernier
est assemblé dans une sous-cellule de production attachée a la chaine de
montage. C'est pourquoi le panneau de contrdle peut étre considéré comme un
sous-assemblé. Il existe autant de panneaux de contrdle qu’il existe de modeéles,
chaque modéle ayant son propre panneau de contrble. De plus, il existe de
grandes différences entre les modéles alors il existe une grande variabilité au
niveau des opérations. Cette grande variété de modeles apporte son lot de
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variété de pieces. Les pieces qui composent le panneau de contrdle sont reliées
entre elles grace a de petits fils. De plus, les fils installés dans I'appareil viennent
se brancher sur des piéces a I'intérieur du panneau de contrdle. Le panneau de
contrdle relie la mécanique a la fonctionnalité de I'appareil. Encore une fois, le
filage est directement impliqué dans les opérations d’assemblage.

Tableau 5: Détails des composants du panneau de contréle

Description de la piéce Numéro de piéces distinct
Minuterie 26
Démarreur 2
Sélecteur de température 8
Résistance 1
Extra Care 2
PC Board (sensor) 2
Avertisseur 3
Wiring PC board 4
Control 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 colts, de type de
produit et de marketing, c’est-a-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, limpartition s’avere un choix fort intéressant. Ce dernier réduira la
complexité de gestion d’approvisionnement. Le tableau 5 résume la gamme de

pieces qui font partie d’'un panneau de contrdle.
C. Définition d’un harnais

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

(pieces distinctes) deviennent une seule piece.
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La méthode actuelle consiste a installer un a un les fils dans I'appareil. Ces fils
sont entreposés sur des supports a proximité des postes de travail et dans des
zones réservées. L’'opérateur répéte les mémes taches a chaque fil qu’il installe
dans l'appareil. La chaine de valeur du filage permet de voir que le mouvement
que les fils font a travers l'usine et les multiples zones d’entreposages qui
existent (annexe 6).

3.3.1 Observations

Les observations sont faites sur les systéemes actuels et serviront comme base
pour I'expérimentation.

L’ordonnancement des taches effectué par le groupe des méthodes a défini que
le nombre de machines pouvant étre assemblé de fagon optimale est de 591
machines par quart de travail (tableau 6). Ce nombre est basé sur le temps de
cycle minimal requis pour I'exécution d’'une tache ne pouvant étre décomposée
sur le modele nécessitant le plus grand nombre d’'opérateurs, le modéle 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 étre assemblés sur un quart de travail — module L :
457.1/ 0.773 = 591 machines

La distance entre les chariots est de 5 pieds centre a centre. |y a 41 chariots de
travail sur le convoyeur, mais le transfert se fait au poste 38. Donc, les chariots
38 a 41 ne sont pas utilisables. Il reste 37 chariots disponibles ou des opérations
d’assemblage peuvent étre effectuées.
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De plus, les gens des méthodes ont effectué la répartition des taches. lls ont
ainsi obtenu un nombre d’opérateurs nécessaires pour l'assemblage d’'une
sécheuse. A partir de ce nombre d’opérateurs, il a été possible de calculer un
temps total disponible pour assembler une sécheuse

Temps disponible pour les modéles 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 a leur plein potentiel du
temps cycle. En effet, cette valeur théorique ne tient pas compte de la
distribution des taches.

Le méme 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 quil 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 moduie L

Eléments Données
Temps de cycle 0.773 minutes
Vitesse de convoyeur 6,46 pi/minutes
Longueur du convoyeur 205 pieds
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 I'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 - modéle électrique de base

Modeéle 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

e Temps de cycle : temps attribué a un opérateur et intervalle auquel une
sécheuse est complétée.

e Temps de parcours : Temps total qu’'un chariot prend pour parcourir la
distance totale du convoyeur.

e Temps de passage: Temps total d'une sécheuse entre son entrée et sa
sortie du module d'assemblage

e Temps non balancé : Différence entre le temps d’assemblage disponible
et le temps d’assemblage réel.

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

e Temps d’assemblage disponible : Temps total disponible pour assembler
une sécheuse. Temps de cycle multiplié par le nombre d’opérateurs.

e Capacité : Le nombre désiré de sécheuses pouvant étre assemblé dans
un quart de travail par chaine de montage.

e Ratio machine par opérateur: Le nombre de sécheuses assemblé par
opérateur par quart de travail.

46



Chapitre 4 : Plan d’expérience

Dans cette recherche, I'étude regardera I'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 a partir d'une distribution des taches et d’'un ordonnancement
déja établis. Toutes les études seront effectuées a partir de 'ordonnancement
actuel. Cet ordonnancement est en fichier Excel (annexe 7) et est basé sur les
temps standard préétablis par I'entreprise, il y a quelques années, lors d'une
étude des méthodes et mesures des opérations. Ces temps font partie de
'entente de la convention collective et ne peuvent pas étre modifiés sauf en cas

de changement technologique.

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

¢ Limitation de 'humain
Le facteur humain est d’une grande importance étant donné que 'étude
s'effectue sur une chaine de montage continue. Par contre, I'étude ne
détermine pas un temps de cycle maximal.

e Limitation de la vitesse du transfert
L'étude ne détermine pas la vitesse de transfert nécessaire entre la
chaine 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 modéle

L’expérimentation se concentre sur 'assemblage des sécheuses. L’étude et la
simulation associée s’effectuent sur un modele de la famille électrique. La
famille des modéles électriques représente 80% des sécheuses assemblées de
la production totale de I'usine (tableau 8 et 9) et le modéle retenu est le modeéle
électrique régulier et représente 83% de la production des modéles électriques.
Il est le modele 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 Bisque Blanc Bisque Total
Electrique 39% 3% 36% 3% 80%
Gaz 10% 1% 9% 1% 20%
100%
Tableau 9: Répartition des volumes hebdomadaire
6 pieds 7 pieds
Blanc Bisque Blanc Bisque Total
Electrique 8146 573 7413 521 16653
Gaz 2036 143 1853 130 4163
10898 9918 20816

L’étude s’effectue sur la chaine de montage L seulement. Elle est retenue vu sa
complexité et la variété des modeéles assemblés (tableau 10). Cette variété
apporte une variabilité accrue au niveau de la main d’ceuvre. Le module L
compte 440 pieces achetées et les 25 piéces manufacturées (excluant le filage).

Tableau 10: Le nombre de modéles assemblé par module

Ligne Quantité de modeles
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 I'étude. Ces expériences sont
subdivisées en trois principales étapes. La premiére étape est d’évaluer 'impact
du harnais au niveau de 'assemblage intérieur de I'appareil. Elle comporte deux
expériences, la premiéere, 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 I'expérience 1, c’est-a-dire avec des
composants intégrés sur le harnais.

La deuxieme étape est d'étudier limpact du harnais au niveau d’'un sous-
assemblé, le panneau de contrle. Cette expérience, I'expérience 3 : Panneau
de contrdle, est faite séparément mais, elle est dépendante des expériences
effectuées dans la premiere étape. L'expérience 3 est complémentaire aux
expériences 1 et 2. Une troisieme 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 taches 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-a-dire un réassignement des taches
d’assemblage, sera effectué sur chacun des postes de travail et un nouvel
ordonnancement en résultera. L’'assignation des tdches pour chaque opérateur
est faite selon le temps de cycle le plus long identifié pour effectuer une seule
tdche. Ceci permettra d’évaluer le nouveau besoin en opérateurs nécessaires
pour effectuer 'assemblage complet de I'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 piéce (sous-assemblé),
c’est-a-dire un harnais. |l s’agit d’identifier toutes les opérations touchées par ce
regroupement, d'identifier celles qui peuvent étre éliminées et de revoir
'ordonnancement et le balancement des postes affectés.

4.2.2 Expérience 2 : Harnais avec composants

L'expérience 2 est une évolution de I'expérience 1. Il s’agit du méme harnais,
mais avec des pieces déja assemblées a ce dernier. Les composants identifiés
sont des thermostats qui nécessitent un branchement, une étape d’assemblage
répétitive demandant une précision accrue. Les mémes étapes s’appliquent.

Thermostats

Les thermostats sont reliés entre eux par le filage. De plus, I'opération de
branchement d’un fil sur un thermostat est considérée comme une opération de
précision c’est-a-dire une micro opération. Par contre, I'installation du thermostat
a lintérieur de lappareil est une opération macro ne nécessitant pas le méme
type de précision. C’est pourquoi il semble avantageux d’inclure les thermostats

au harnais.
4.2.3 Expérience 3 : Panneau de contrdle

Le panneau de contrdle est un élément identifié ou il existe une grande variété
de pieces différentes. De plus, il existe une grande variété de panneaux de
contrdle. 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
premiere partie est la méme qu'a I'expérience 1 et 2, mais est munie d'un
connecteur femelle et ne touche aucunement I'expérience 3. La deuxiéme partie
du harnais, est la partie male qui est attachée au panneau de contrble. Cette
approche standardise la méthode d’assemblage en ayant que 3 branchements a
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effectuer peu importe le modéle. Cette standardisation apporte une plus grande
stabilité au niveau des taches a effectuer et de la main d’ceuvre requise.

4.2.4 Expérience 4 : Harnais sans composantes + Panneau de controle

L’expérience 4 consiste a 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 contréle

Méme principe que I'expérience 4 mais I'exercice est de combiner I'expérience 2
et 'expérience 3.

4.2.6 Indicateurs

Trois éléments de mesures ont été retenus pour évaluer les impacts des
expériences et de la simulation associée. |l s’agit de comparer le temps
d’assemblage total et le nombre d'opérateurs. Un troisieme 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 'hypothése qu’une perte de temps existe dans le systéme et que tous
les opérateurs sont utilisés a 100% de leur temps disponible. Ce temps est
seulement utilisé pour quantifier un temps non balancé Ce temps est a titre
comparatif et n’a aucune valeur réel. |l sert d’indicateur et est calculé sur
I'hypothése d’aucune perte de temps (aucun temps non balancé).

51



Chapitre 5 : Analyse des résultats

Cing expériences ont été simulées pour quantifier I'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 nhombre
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 a titre
de comparaison. Ce temps est calculé sur 'hypothése 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 trés intéressants a regarder (tableau 11). Le temps d’assemblage a été
réduit de 23.63 minutes a 22.33 minutes ce qui représente 6%. Dans le méme
sens, le nombre d'opérateurs nécessaires pour assembler le méme nombre de
machines a diminué de 34 a 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 a 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 a I'expérience 1 ce
qui fait un total de 4 opérateurs de moins par rapport a la situation actuelle.

Par contre, pour I'expérience 2, le temps non balancé a augmenté ce qui laisse
présager un besoin possible d’optimisation au niveau de la distribution des
tdches ce qui permettrait d'améliorer davantage les réductions de main d’ceuvre
et 'augmentation du ratio d’appareil assemblé par opérateur.
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Tableau 11: Résultats expérience 1 & 2

Valeurs pratiques Valeurs théoriques
Temps Nombre Machine | % Nombre Machine | %
d'assemblage | d'opérateurs par de | d’opérateurs par de
(min) opérateur | gain opérateur | gain
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 contrdle

Comme les deux expériences précédentes, |'expérience d'assemblage modulaire

du panneau de contrdle s'avere un choix positif pour le modele régulier au niveau

du ratio de machine/opérateur (tableau 12).

Tableau 12: Résultats expérience 3

Valeurs pratiques Valeurs théoriques
Temps Nombre Machine | % Nombre Machine %
d'assemblage | d'opérateurs par de | d'opérateurs par de
(min) opérateur | gain opérateur | gain
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

I'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'ceuvre sont de

'ordre de 6 opérateurs par rapport a la situation actuelle. Le ratio du gain de

machine par opérateurs est de 21%.

Tableau 13: Résultats expérience 4 & 5

Valeurs pratiques Valeurs théoriques
Temps Nombre Machines | % Nombre Machines | %
d'assemblage | d'opérateurs par de | d'opérateurs par de
(min) opérateur | gain opérateur | gain
Actuelle 23,63 34 17,4 31 19,3
Expérience 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 écarn s'est creusé avec le
temps de passage. |l est alors intéressant de voir si une réduction du temps de
cycle (par le fait méme, 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 deuxiéme simulation a été effectuée. En
relation directe avec le gain du temps d’assemblage de 13%, le temps de cycle a
été réduit du méme pourcentage et est passé de 0.773 (47 secondes) a 0.673
minute, ce qui représente 40 secondes, un temps suffisamment acceptable pour
’lhumain pour effectuer une tdche. 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 | entreles
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, a priori, ne semble pas favorable puisque le ratio de machine
par opérateur n'’a pas de gain considérable. Il semble intéressant a 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 derniérement et
option étudiée dans I'expérience 2 a été celle retenue. L’implantation s’est faite
a la grandeur de l'usine, ne se limitant pas aux principales chaines de montage,
mais a 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 Economies

Les économies énoncées et chiffrées en main-d'oeuvre sont les économies
réalisées sur '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 I'élimination de 46
postes, mais un total de 60 postes a été éliminé.

Tableau 15: Economies 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 * 12 12

B. Phase 2 : Les autres modules a faibles volumes

Les économies réalisées en phase 2 (tableau 16) se chiffrent a un total de 11
postes, soit 1 poste de plus que le nombre qui avait été estimé.

'+ En deux phases
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Tableau 16: Economies 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'ceuvre réalisée sur 'ensemble de l'usine représente un
total de 71 employés. L'économie monétaire est estimée a plus de 1.5 million de
dollars annualisés. |l s’agit d’économies bien au-dela de celles estimées au
départ.

5.6.2 Qualité

Le filage était le deuxiéme défaut en importance. |l oscillait autour des 20% de
tous les défauts derriere les défauts d’apparence. Chaque module a vu les
défauts reliés au filage réduit de moitié. Des graphiques détaillés se trouvent a
Fannexe 10.

5.6.3 Objectifs d’augmentation de capacité

L'entreprise avait pour but d’augmenter sa capacité et étudiait la possibilité
d’ajouter un troisieme quart de travail sur une chaine de montage. Avec les
gains de capacité obtenus grédce au projet de harnais, cela a permis a
Fentreprise de faire I'économie de ce troisieme quart de travail.

Tableau 17: Répartition des volumes sur les modules d‘assemblage par quart de travail

Module J° K L A Total’
Capacité initiale 409 426 426 821 4200
Capacité présente 544 635 617 1131 5900

L’usine est a regarder I'option du panneau de contréle modulaire avec le harnais.

2 . Capacité totale d'un module par quart de travail (x2 pour une journée de production)
3 . Capacité totale de I'usine pour une journée de production
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Chapitre 6 : Conclusion

Les objectifs de la recherche étaient de démontrer 'importance de bien définir les
éléments de bases de la chaine de valeur de I'entreprise et que par une bonne
compréhension des différentes chaines de valeur qu'il est possible d’'identifier les
compétences (forces) de I'entreprise et d’identifier et exposer les opportunités de
gain en productivité par lanalyse des éléments a non-valeur ajoutée.
Finalement, démontrer la relation entre I'élimination des gaspillages et les gains
en productivités et I'impact sur la santé financiere de I'entreprise

Ces objectifs avaient un but commun qui était de développer une méthodologie
qui permet d'augmenter la capacité d’'assemblage de I'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 'assemblage des appareils (annexe 9). L’expérience 5
(harnais avec composantes + panneau de contrble), qui est I'expérience la plus
compléete, démontre une réduction du temps d’assemblage de I'ordre de 20% et
une réduction de main d’ceuvre de l'ordre de 6 opérateurs. De plus, en relation
directe, 'augmentation du ratio du nombre d’appareils assemblé par chaque
opérateur est de I'ordre de 21% ce qui représente 21.1 machines par opérateur
comparativement a 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 financiere compléete a été effectuée pour démontrer la
viabilité du projet des harnais. Une économie substantielle (approximé au départ
a 500 0008$) est réalisable avec 'approche modulaire du filage. Cependant, pour
des raisons de confidentialité, I'étude n’est pas incluse dans le présent rapport de
recherche.
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6.1 Prochaines étapes

Pour assurer le succés du projet, il est recommandé d'effectuer limplantation en
deux phases, tout d'abord introduire le harnais et par la suite d'introduire le
panneau de contréle comme un élément préassemblé.

Il est important de souligner que le temps d’assemblage du panneau de contréle
assemblé par les opérateurs 32 a 36, (5 employés), représente 10% du temps
total d'assemblage. Il est recommandé de ne pas négliger cette option.

Suite a la simulation et a l'analyse, le temps non balancé reste un élément non
amélioré. Il est fortement recommandé a lentreprise de reprendre la
décomposition des taches et son ordonnancement (routage et prédécesseurs) en
entier sans tenir compte de 'ordonnancement actuel et des limites du systeme.
Il s'agit d'obtenir une décomposition optimale. Par la suite, d'identifier les
limitations physiques, technologiques et toute autre limitation possible des
chaines de montage, de valider ces limitations et de finalement les intégrer a la
décomposition des taches afin d'en minimiser leur impact.

La standardisation des opérations d’'assemblage permet de réduire la variabilité
des taches entre les modéles. 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 étre efficace, mais sans négligé qu'’il faut étre 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 lintroduction de la philosophie d’assemblage modulaire, 'approche de la
chaine de valeur et les systemes manufacturiers flexibles, une suite logique a
cette recherche serait de pousser I'étude plus loin et de voir l'impact d'un
systéeme de logistique intégré.

Un systéeme de logistique intégré permet de gérer de fagon 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, a partir des renseignements concernant la demande
jusqu'aux données nécessaires a 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 maniére a tendre les flux, de
substituer aux flux physiques actuels peu homogénes et souvent incohérents une
logique de flux d’information et de flux financiers (unique, cohérent et homogéene)
permettant de tracer, suivre et contréler (synchronisation des flux) en quasi-
temps réel 'ensemble des mouvements et des stocks physiques de tous les
produits, de la commande a la réception client. Finalement, un systeme de
logistique intégré permet d’'optimiser la chaine de ravitaillement, les coits
logistiques, le service a la clientele, le pilotage des flux de marchandises dans le
réseau logistique, le choix de moyens de transport, I'optimisation de la structure
du réseau logistique et la planification de la capacité.
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Annexe 1: Les neuf lois régissantes les systémes
manufacturiers

72



1% |oi : Loi de Little

La loi de Little est probablement le principe des systéemes manufacturiers le plus
reconnu. La seule hypothése est que le systéme 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.

2'*e |oj : Conservation de la substance

Rien ne se perd, rien ne se crée. A long terme, un systéme stable ne peut pas avoir une
accumulation d'inventaire; l'intrant doit égaler I'extrant. Cette loi ne se limite pas aux
procédés mais a l'usine entiéere.

3™ |oj : Le plus grand le champ d’application du systéme, le moins fiable le systeme
Les systémes de grandes envergures sont naturellement difficiles & concevoir,
coordonner et maintenir.

4®™ |oj : Désintégration des objets

Un machiniste dira qu'une machine ne peut pas étre constante. Les roulements a billes
s'usent, les piéces de remplacement ne sont pas identiques et des problémes
apparaissent.

5®™ |oj : Croissance exponentielle de la complexité

Nous sommes confrontés par le sort de la dimensionnalité. Si un systeme a M
composantes et chacune d’entre elle a N états, alors le systeme a Nm états possible.
Chacun d’entre eux doivent étre considérés lors du design et de I'opération du systéme.
(3 composantes avec 2 états = 8 possibilités mais 6 composantes avec 4 états donnent
4096 possibilités d’état du systeme)

6°™ loi : Technologies avancées

Le nouveau moyen est mieux que le vieux moyen. Les espéces évoluent a des états qui
leur permettent d’opérer avec plus de succeés dans leur environnement. Le moral de
I'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 naturelie.
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7°™ |oi : Composantes du systéme se comportent de fagon 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.

8°M |oj : 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 améne &
conclure que nous devons nous satisfaire plutét que de demander des solutions
optimales. Nous devons nous demander, « comment bon est assez bon ? », au moins

pour l'instant, et accepter la réponse.

9®*™ |oi : Combiner, simplifier et éliminer économise du temps, de I'argent et de I'énergie
L’'avantage obtenu en combinant et/ou en simplifiant des tdches nécessaires et en
éliminant les tdches non-nécessaires ne peut pas étre sous-évalué. Chaque activité
consomme du temps, de l'argent et de I'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 taches d’assemblage —
situation actuelle
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Modéle: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

DIVISION DE TACHE ACTUEL

DESCRIPTION TEMPS

OPERATEUR # 1 - ELECTRIQUE

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0008
PLACER COUSSINET& LANGUETTE DE MISE A LA TERRE A
FIXTURE 0086
PRENDRE & PLACER BOITIER DELEMENT SUR FIXTURE 0071
VISSER BOITIER D'ELEMENT AU COUSSINET (4 ViS) 0202
g0
"ASSEMBLER THERMOSTAT AU BOITIER 0122
[COUPLE DE SERRAGE OE 13 @ 18185
PRENDRE 2 FILS BRUN (47 - 245 ou 246 ou 249) 0.066

BRANCHER Fit. BRUN (471 AU THERM SECURITE COTE DROIT 0.064
BRANCHER FIL BRUN (245 ou 246 cu 249) AU THERM

SECURITECOTE DROIT 0.064
PRENDRE ET PLACER BOITIER DELEMENT DANS FIXTURE 0.047
(CONVOYEUR)

LIBERER FIXTURE 0.011

TOTAL 0.742
QUANTITE PAR JOUR
616

OPERATEUR # 2 - ELECTRIQUE

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009
ASSEMBLER THERMOSTAT AU BOITIER 0122
ASSEMBLER THERMOSTAT SECURITE AU BOITIER 0.124
PRENDRE FIL BLEU (26 ou 28 - 227 ou 161) 0.068
BRANCHER FIL BLEU (26 ou 28) AU THERM. CONTROLE

DENTREE "BAS" 0.064

BR. FiL BLEU (227 ou 161) AU THEM. CONTROLE D'ENTREE
"BIAS® & AU THERM. CONTROLE D'ENTREE "BIAS® & A

L'ELEMENT EXT. 0.182
LIBERER FIXTURE 0.011
TOTAL 0.590

QUANTITE PAR JOUR

775

OPERATEUR # 3 - ELECTRIQUE

PRENDRE FILS ORANGE (287) 0.074
BRANCHER FIL ORANGE (267) AU THERMOSTAT 0.084
PRENDRE FIL BLANC (252 ou 313 0u 317) 0.067
BRANCHER FIL BLANC (252 ou 313 0u 317) AL'ELEMENT INT &

AU THERM. CONTROLE O'ENTREE "BIAS™ 0.128
PRENDRE FIL MALVE (168 ) & ORANGE ( 181) 0.063
BRANCHER FIL MAUVE | 198) AL' ELEMENT 0.064
BRANCHER FIL ORANGE (181) AU THERMOSTAT 0.064
LIBERER FIXTURE 0.011

TOTAL 0.635
QUANTITE PAR JOUR
854

OPERATEUR #4 ELECTRIQUE

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009
PRENDRE & PLACER ARRIERE SUR TABLE DASSEMBLAGE 0.123
DEGAGER FILAGE ET PL. ELEMENT AU PANNEAU ARRIERE 0.100
LIBERER FIXTURE 0.011
PR & PL ATTACHE # 3 DE PLASTIQUE NOR (TIE WRAF) 0.046
ENROULER LATTACHE AU FILAGE & BARRER 0.068
ATTENTE o127
PLACER ARRIERE A LA BASE & PLIER ARRIERE @ 90 DEGRE 0.067
(CO-OP
S\SSEOIR LE CHASSIS DE BASE DANS LA FIXTURE (CO-OP) 0.082
PLACERFILAGE AUCRQOCHET DU SUPPORT 0.035
ATTENTE 0.074
TOTAL 0.742

QUANTITE PAR JOUR
616



Modéle: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

DIVISION DE TACHE ACTUEL

DESCRIPTION TEMPS

OPERATEUR #5 ELECTRIQUE

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE

PRENDRE & PLACER CHASSIS DE BASE SUR TABLE

PUER LE REBORD DU CHASSIS DE BASE @ 80 DEGRE

PR &PL ATTACHES #1-2 AUPANNEAU ARRIERE ( TWIST
CLIP) 01 ( SUPER CLIP } AVEC QUTIL

VISSER ELEMENT CHAUFFANT AU CHASSIS ARRIERE (4 VIS)

20
'PL. ARRRIERE A LA BASE ET LEVER A 90 DEGRE (CO-OP)
ASSEOIR LE CHASSIS DE BASE DANS LA FIXTURE (CO-OP)
PLACER FILS ORANGE & BLEU AU CROCHET DU SUPPORT
OUVRIR PINCE & PLACER CODE DE BARRE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
816

OPERATEUR #86 - ELECTRIQUE
REGULIER

PRENDRE & PLACER BOITIER SUR LE CHASSIS DE BASE ou
TABLE
PLACER BOITIER AUX EMBOSS

COLLER JOINT D'ETANCHEITE AUTOUR DU BOITIER DU
VENTILATEUR A LA SECTION DU TUYAU

PR &PL ATTACHE # 1- 2 DE PLASTIQUE NOIR (TIE WRAP)
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
764

OPERATEUR # 8

POSITIONNER FIXTURE A LARRET DU CONVOYEUR
PRENDRE & PLACER SUPPORT MOTEURA FIXTURE

e ———————

PLACER MO ASBEMBLER AU SUPPORT & FIXTURE
D'ASSEMBLAGE

ENLEVER SEPARATEUR
TOURNER PALLET DEMOTEUR

ACTIVER TABLE LEVANTE

PRENDRE & PLACER RESSORT DU SUPPORT AUMOTEUR
PRENDRE & PLACER DEMI LUNE SOUS MOTEUR

PRENDRE & PLACER DEMI LUNE SUR MOTEUR

VISSER COLLIER AU MOTEUR (2 VIS )

[COUPLE DE SERRAGE 30 @ 40 LBS [
POUSSER FIXTURE DU MOTEUR AU CONV. MOTORISE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
597

OPERATEUR # 9

POSITIONNER FIXTURE A L'ARRET DU CONVOYEUR
ASSEMBLER DEUX FEUTRES A LA PLAQUE MOTEUR (QUIT
PACK)

PRENDRE & PLIER & PLACER PLAQUE AU MOTEUR
ASSEMBLER RONDELLE A LA VIS (PLAQUE MOTEUR) (QUIET
PACK)

VISSER PLAQUE MOTEUR AU COLLIER DU MOYEUR {2VIS)

(C
ASS. ATTACHE VERT & NOIR AU BOULON (MOTEUR}

LIBERER FIXTURE EMBLAGE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
588

0.009

0.043

0.138
0.2368

0087
0.082
0.035
0.074

0.742

0.069
0.048
0.203

0.083
0.078
0.009

0.013
0.049
0.104

0.059
0.130

0.049
0.002
0.010
0.003
0.113

0.049
0.038
0.121

0.028

0.768

0.013
0.130
0.091
0.072
0145

0.083
0.217

0.013

0.764



Modéle: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

DIVISION DE TACHE ACTUEL

DESCRIPTION TEMPS

OPERATEUR#10 ELECTRIQUE

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE
PRENDRE & PLACER MOTEUR ASSEMBLERA LA CAISSE
POSITIONNER FIXTURE A L'ARRET DU CONVOYEUR
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE
VISSER PLAQUE MOTEUR AlJ CHASSIS DE BASE (DE COTE)
ICOUPLE DE SERRAGE 11 Q@ 19L6S

‘OURNER FIXTUI E 90 DEGRE

ASS. RONDELLE AUX 2 VIS DU MOTEUR (LONGUE)

PRENDRE & VISSER THERMOSTAT CONTROLE DE SORTIE

[-]
PRENDRE FILS ORANGE & BLANC DANS L'APPAREIL & PASSER
SOUS MOTEUI

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
837

OPERATEUR # 12 ELECTRIQUE

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE
TOURNER FIXTURE DE 80 DEGRE
VISSER SUPPORT & PLAQUE MOTEUR AU CHASSIS BASE
[COUPLE DE SERRAGE DE 15 @ 20108

IL MAUVE AU SUPPORT DU MOTEUR
BRANCHER FIL MAUVE (188) AUMOTEUR
PRENDRE & BRANCHER FiL DE MISE A LA TERRE AUMOTEUR
0165
.PRH)4DRE FILS BRUNBLANC (115 ou 127)
PLACER FILS AU CROCHET DU SUPPORT ( BRUN/BLANC)
REPRENDRE Fil. BRUNBLANC DANS L'APPAREIL & PASSER
SOUS MOTEUR
BR. FIL BRUN/BLANC (115 ou 127) AU THERM CONTROLE DR
SORTIE “BIAS"
BR. FIL ORANGE (287 AU THERMOS. CONTROLE DE SORTIE

BR. FIL ORANGE (287) AU THERMOS.. CONTROLE DE SORTIE
“BIAIS™

BR. FIL BLANC (252 ou 313) AU THERMOS.. CONTROLE DE
SORTIE "BIAIS"

TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
630

OPERATEUR # 16 EXPORT TERMINAL
BLOC

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE

PLACER TUVAU AU PANNEAU ARRIERE

ASSEOIR TUYAU AU BOITIER DU VENTILATEUR & ENLIGNER
ASSEMBLER PLAQUE ARRIERE AU TROU DU CABLE

TOURNER FIXTURE DE B0 DEGR

PRENDRE FIL NOIR {157) TERMINAL BLOC

BRANCHER FIL NOIR (157) AU MOTEUR

PRENDRE FIL JAUNE/BLANC (215 ou 282) TERMINAL BLOC
PRENDRE FIL ROUGE (298 int:188 ) TERMINAL 8LOC

PLACER FILS AU CROCHET DU SUPPORT ( JAUNE/BLANC &
ROUGE )

PRENDRE & PASSER FIL AU TROU DE LA PLAQUE DU CABLE
(ROUGE & JAUNE/BLANC & NOIR)

PASSER FIL AU TROU LUMIERE ( ROUGE/NOIR & BLANC )
NSERER FILS ROUGEMNOIR & BLANC SOUS LANGUETTE OU
BOMIER DU VENTBATEUR

TOURNER FIXTURE DE 80 DEGRE

PRENDRE TERMINAI. BLOC DANS LE CONTENANT & PLACERA
LA FIXTURE DASSEMBAI.GE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
597

0.009
0.140
0.013

0.084

0.042
0.092
0.160

0.100

0.038

0.718

0.009

0.042
0.081

0.022
0.084
0.064

0074
0.035

0.036
0.084

0oea
0.064
0.084

0.042

0725

0.009
0.078
0052
0.119

0.042
0.085
0.064
0.089
0.088
0.035

0.016
0.027

0.024
0.042

0.056

0.768



Modéle: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

DIVISION DE TACHE ACTUEL

DESCRIPTION TEMPS

OPERATEUR # 17 EXPORT TERMINAL

BLOC
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009
PRENDRE TERMINAL BLOC DANS LE CONTENANT BRANCHER
FIL & RELACHER 0.038
PRENDRE & PLACER PINCE AU CONVOYEUR 0036
BR. FiL JAUNE/ELANC (216 ou 252)AU TERMINAL BLOC 0074
BRANCHER FIL ROUGE (188 ou 286) TERMINAL BLOC 0.074
BRANCHERFIL NOIR {157) AU TERMINAL BLOC 0074
PLACER TERMINAL BLOC AU PANNEAU ARRIERE 0.027
VISSER TERMINAL BLOC AU PANNEAU ARRIERE 0146
S e g s
NER 90 DEGR 0.042
PRENDRE FIL ROUGE (85 )ou (258)ou (269 )0u(280) 0.068
PRENDRE FILS GRIS (83) 0074
PLACER FILS AU CROCHET DU SUPPORT ( ROUGE & GRIS ) 0035
BRANCHER FIL ROUGE (95 ou 269 ou 258) AU MOTEUR 0.064

TOTAL 0762
QUANTITE PAR JOUR
800

OPERATEUR # 18 ELECTRIQUE

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009
PRENDRE INTERRUPTEUR & ASSEMBLER FIL BRUN (93 ou 43 0.064
ou103)

PR. & ASS. FIL ROSE (98) ou ROUGE (147 )A 0.105
LINTERRUPTEUR DU RESSORT TENDEUR

PLACER FILS AU CROCHET DU SUPPORT (BRUN} 0035
PLACER INTERRUPTEUR ASSEMBLER & VISSER A PLAQUE  0.173
MOTEUR(2) _ e
ic DE SERRAGE DE 7 @ 111BS (B/18 APex 190 Amxisd

1%
'BRANCHER FIL ROSE (98) ou ROUGE ( 147 ) (RESSORT 0.084
TENDEUR) AUMOTEUR

PRENDRE FILS JAUNE/BRUN (109) 0.045
BRANCHER FIL JAUNE/BRUN (108) AUMOTEUR 0.0684
PASSER FILS AU TROU LUMIERE ( GRIS & JAUNE/BRUN ) 0.027
ENLIGNER & INSERER FILS GRIS & JAUNE/BRUN SOUS

LANGUETTE DU BOITIER DU VENTILATEUR 0024
ASSEMBLER MANCHON AU FIL NOIR 0.061

TOTAL 0671
QUANTITE PAR JOUR

681

OPERATEUR # 19 REGULIER

ELECTRIQUE
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0,009
ASSEMBLER MANCHON AU FIL GRIS (83) 0.061

ENLIGNER - ETIRER - PLACER FILS AUX ATTACHES NOIR &
"TWIST CLIP" GRENOUILLE ( EVALUERA 50 OU 80%
ECONOMIE } 0.351

TOTAL 0.421

QUANTITE PAR JOUR
1086

OPERATEUR #20 REGULIER & APPOLO

ELECTRIQUE
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009
REGROUPER FILS AU RUBAN # 1 0011
0.084
REGROUPER FILS AU RUBAN # 2 oo
ASSEMBLER RUBAN # 2 0.084
PRENDRE & PLACER TAMBOUR A L'ARRIERE AVEC BRAS 0.100
MANIPULATEUR
PLACER BRAS TENDEUR A LA CAISSE 0.110
PR. COURROIE & PL. AU TAMBOUR & ENUGNER DANS LA 0.144
GROOVE
0.112

TOTAL 0.625
QUANTITE PAR JOUR
731



Modeéle: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

DIVISION DE TACHE ACTUEL

DESCRIPTION TEMPS

OPERATEUR #21 - REGULIER

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.006
PRENDRE COUVERT - VERIFIER - PLACER SUR SUPPORT 0.162
PRENDRE & PLACER PANNEAU DE COTE GAUCHE 0.166
VISSER 2 VIS AU COTE GAUCHE ARRIERE 0.129
|COUPLE DE SERRAGE DE20 @ 30188

TOURNER FIXTURE OE T80DEGRE 0064
COLLER ETIQUETTE AU DOS 188B2346P007 Mexique 0.078
TOTAL 0.600

QUANTITE PAR JOUR

72

OPERATEUR # 22

VERIFIERFEUILLE DE ROUTE 0.009
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0061
PRENDRE & PLACER PANNEAU DE COTE DROIT 0.168
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE 0.042
VISSER 1VIS PANNEAU AVANT COTE GAUCHE 0.071
ICOUPLE DE SERRAGE [ JT-T)
“WISSER T VIS AUTUTE DROITARRIERE 0.071
“TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.061
VISSER 2 VIS PANNEAU AVANT COTE DROIT 0128
VISSER TUYAU DU VENTILATEUR AU PANNEAU ARRIERE 0080
[COUPLE DE SERRAGE DE 15 @ 20 LBS
“TOURNER FIXTURE DE S0DEGRE—— 0042

TOTAL 0732

QUANTITE PAR JOUR
624
OPERATEUR # 23

VISSER PANNEAU COTE A LA BASE 1 VIS (GAUCHE) 0.081
{COUPLE DE SERRAGE DE 30 @ 40 LBS
“TOURNER FIXTUREDEIEITEGRE —— 0.061
VISSER PANNEAU COTE A LA BASE 1ViS (DROM) 0.081

[COUPAE DE SERRAGE DE 30 @ 40 LES
|_—Fﬂiﬂ_murms TURE DE 90 DEGRE 0042
PRENDRE & PLACER PATTE DE NWELLEMENT AVANT  0.108
GALICHE & ISSER
COUPLE DE SEARAGE DE 30 Q 40LBS
PRENDRE & PUACER PATTE DE MVELLEMENT AVANTDROT S8 0.108

WSEER
COUPLE DE SERRAGE OE 30 @ 40 LES

TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.061
PRENDRE & PLACER PATTE DE NIVELLEMENT ARRIERE 0108
GALCHE 8 ISSER
COURLE DE SERRAGE DE 30 @ & LBS
PREMNDRE & ALABER PATTE DE MIVELLEMENT ARRIERE DROWY 0.108
& VIBSER
COURLE DE SERRAGE DE 30 @ L83
TOTAL 0.758
QUANTITE PAR JOUR
603

OPERATEUR # 24 - REGULIER

ELECTRIQUE

PRENDRE & PLACER DEVANT A FIXTURE (INSP. SOMMAIRE) 0.161
PRESSER DEVANT POUR INSERTION DES PATTES AUDEVANT 0,016
PRENDRE & VISSER SOCKET AU DEVANT 0.107

‘COUPLE DE SERRAGE DE 15 @ 20 LBS
ENLEVER DEBOUCHURE DU PALER 0.038
PLACER PALIER AU DEVANTE TOCAUSER FILAGE 0.158
ASSEMBLER LINTERRUPTEUR AU DEVANT 0.060
PLACER DEVANT AU SUPPORT D'ASSEMBLAGE 0042
TOTAL 0582

QUANTITE PAR JOUR

785



Modeéle: 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'AIR AU DEVANT 0.138
CHANGER DE CAMION DE PIECES 0016
ASSEMBLER DEUX GLISSIERES AU PALIER 0.183
ASSEMBLER DEUX GLISSIERES AU PALER 0.183
CHANGER DE CAMION DE PIECES 0016
PLACER DEVANT ASSEMBLER AUSUPPORT POUR LIGNE 0.042
COLLER ETIQUETTE AU DEVANT 0.062
TOTAL 0647
QUANTITE PAR JOUR
708
OPERATEUR # 26 - 27
PRENDRE & PLACER PORTE AU GABARIT (INSP. SOMMAIRE) 0.140
COLLER PETIT JOINT ETANCHEITE AU PANNEAU 0033
PLACER CARTON AU PANNEAU 0.033
PRENDRE & PLACER CONTRE PORTE APORTE 0.080
|PRENDRE CARTON & PUER & PLACER AU PANNEAU DE LA
Ris,.5 e oy A e 0.045
VISSER DEUX VIS A PORTE & CONTRE PORTE 0.147
{COUPLE DE SERRAGE OE 20 @ 30LBS
PLACERS-VISSERUNEPENTORETZVIS ) 0472
"ASSEMBLER JOINT A LA PORTE DE 1 @ 22 0768
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 0008
VISSER 1 VIS DE CHAQUE COTE DES PANNEAUX ARRIERE 0.144
|COUPLE DE SERRAGE DE 20 @ 30L8S
PRENDRE & PLACER BOTTOM COVER SUR L'APPAREIL 0038

LOCALISER LE FILAGE COTE GAUCHE & DROIT AUX GROOVE 0.085
Ou BOTTOM COVER

0.118
VISSER 1 ¥I6 AU BUTTOM COVER PANNEAL ARRERE 0.087
COUPLE DE SERRAGE DE 20 @ 30 LBS
PRENDRE & PLACER EMBOUTS GAUCHE ET DROMT 0.168
VISSER LES EMBOUTS AU BOTTOM COVER 0137
[COUPLE OE SERRAGE DE 20 @ 30 LBS
TOTAL 0.768
QUANTITE PAR JOUR
585

OPERATEUR #29 REGULIER

ELECTRIQUE

VERIFIERFEUILLE DE ROUTE 0.008
PRENDRE & PLACER 2 ATTACHES DE PLASTIQUE NOIR AU 0.069
BOTTOMCOVER

ENROULER L'ATTACHE AU FILAGE & BARRER 0.068
ENROULER L'ATTACHE AU FILAGE & BARRER 0088
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.081
DEPLACER PROTECTEUR POUR LE FILAGE 0031
PLACER DEVANT AU CHASSIS & POSITIONNER FIXTURE 0.152
MANIPULER LE GABARIT DE RETENUE 0.040
BRANCHER FIL A LINTERRUPTEUR DE PORTE (BLANC 0.064
DRAPEAU)

BRANCHER FIL A L'INTERRUPTEUR DE PORTE (BLANC) 0.0684
BRANCHER Fit. A LINTERRUPTEUR DE PORTE (JAUNE/BRUN) 0.064

TOTAL 0.680
QUANTITE PAR JOUR
862



Modele: Electrique 463
Mode de production: Situation actueile

DIVISION DE TACHE ACTUEL

DESCRIPTION TEMPS
OPERATEUR #30
ASS. MANCHON (SIMPLE au DOUBLE) AU FIL LUMIERE 0.081
BRANCHER FIL NOIR AU NOIR /ROUGE SIMPLE 0.074
BRANCHER FILS GRIS & ROSE AU GRIS & ROSE 0.074
PLACER PROTECTEUR DU FILAGE AU DEVANT "SHEILD" 0032
FERMER DEVANT & ASSEOR TAMBOUR SUR GLISSIERE 0.118
MANIPULER LE GABARIT DE RETENUE 0.040
VISSER LE DEVANT A LA CAISSE {1 VIS DE CHAQUE COTE) 0.150
{COURLE DE SERRAGE DE 20 @ % LBS _
ASSEMBLER LOQUET OU BOUCHON AU DEVANT 0.080
VISSER DEUX VIS EN PARTIE (PENTURE) 0.148
TOTAL 0757
QUANTITE PAR JOUR
604
OPERATEUR # 31
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009
PRENDRE & PLACER PORTE A LAFIXTURE 0.044
PLACER & VISSER UNE PENTURE (2 ViS) 0.172
3
'COUER ETIQUETTE A LA CONTRE PORTE { CANADIEN 0.078
SEULEMENT |
PRENDRE & ALACER PORTE ASSEMBLER AU DEVANT o1z
WISSER 4 VIS AU PENTURE 0.204
{COUPLE DE SERRAGE DE: 20 @ 30 LBS
FERMER PORTE 0.020
TOTAL 0749
QUANTITE PAR JOUR
810

OPERATEUR #32 - 4 COMM. GAZ &

ELECTRIQUE

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.008
PRENDRE & VERIFIER & PLACER PANNEAU SERIGRAPHIE A
FIXTURE DE PUIAGE 0.080
DEMANDER & COLLER 1 RUBAN A LA PLAQUE DE MONTAGE 0.037
PRENDRE & PLACER PLAQUE DE MONTAGE & PLIER TAB a.o7?
ASSEMBLER MINUTERIE A LA PI.AQUE DE MONTAGE 0089
ENLEVER SEPARATEUR DANS LA BOITE ( MINUTERIE) 0.008
PR. & PL. INTERRUPTEUR "DEMARREUR" 0.067
PR. & PL INTERRUPTEUR "SELECTEUR TEMP. 0067
PR. & PL.INTERRUPTEUR " EXTRA CARE" 0.087
PRENDRE & PLACER RESISTANCE A PLAQUE DE MONTAGE &
VISSER ( ELECTRIQUE SEULEMENT) _ 0116
{COUPLE DE SERRAGE DE 11 @ 20 LBS
PR. & PLACER AVERTISSEUR A LA PLAQUE & VISSER 0.132
COUPLE DE SERRAGE DE 12 @ 18 LBS
PLACER L'ASSEMBLER DE COTE 0.028

TOTAL 0.751

QUANTTTE PAR JOUR
609

OPERATEUR #33 - 4 COMM. ELECTRIQUE

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009
PRENDRE & PLACER COUVERT A LA CAISSE 0.102
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.081
PLACER PANNEAU SERIGRAPHIE AU COUVERT 0.083
PRENDRE & PLACER PINCE AU CONVOYEUR 0.038
PRENDRE FIL JAUNE (71) 0045

PRENDRE FIL JAUNE | 71 ) A MINUTERIE ( X} 8 AUSELECTEUR 0128
TEMP (7)

BRANCHER FIL ROUGE A MINUTERIE (B} 0.064
BRANCHER FIL BRUN A MINUTERIES C ) & EXTRACARE (2} 0.128

TOTAL 0.636
QUANTITE PAR JOUR
79



Modeéie: Electrique 463

Mode de production: Situation actuelle

DIVISION DE TACHE ACTUEL

DESCRIPTION TEMPS
OPERATEUR #34 . 4 COMM.
ELECTRIQUE
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009
PRENDRE & PLACER PINCE AU CONVOYEUR 0038
PRENDRE FIL BLANC (14) 0.041
BRANCHER FIL BLANC (14) A MINUTERIE (T) & RESISTANCE 0128
BR. FiL JAUNE (215 ou 218) AU SELECTEUR TEMP (7) 0064
BRANCHER FiL ORANGE { 287 } AU SELECTEUR TEMP.(18) 0.084
BRANCHER Fi. ROUGE { 260 ) AU DEMARREUR [2) 8A 0128
MINUTERE (D)
BRANCHER FIL BRUN (94) AU DEMARREUR (1) 0084
BRANCHER FIL BRUN (83 ) AU DEMARREUR (1) 0.064
0.100
TOTAL 0688
QUANTITE PAR JOUR
855
OPERATEUR #35 - 4 COMM.
ELECTRIQUE
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0008
PRENDRE 8 PLACER PINCE AU CONVOYEUR 0038
PR. FILS ROSE ( 97 ) 8 ORANGE ( 185) & NOIR (118 0u 3) 0080
BR. FI. ORANGE ( 185) A MINUTERE () 8 SELECTEUR DE 0128
TEMP. (1)
BR FIL ROSE (§7) A MINUTERIE (/) & EXTRACARE (') 0128
BRANCHER FIL NOR { 1180u 3) A MINUTERIE (S} 0.084
BRANCHER FiL NOIR { 118053) ALAVERTISSEUR 0.064
BRANCHER FIL BLEU AU SELECTEUR TEMP {8) 0.064
BRANCHER FIL BLANC ( 313 ) AMINUTERIE (X) 0.084
BRANCHER FiL BRUN/BLANC (115 ou 127) AU SELECTEUR 0064
TENP %)
TOTAL 0701
QUANTITEPAR JOUR
652
OPERATEUR #38 ELECTRIQUE
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.009
REGROUPER & DEMANDER & COLLER RUBAN AU FILAGE 0.104
REGROUPER & DEMANDER & COLLER RUBAN AU FILAGE 0104
PLACER DIAGRAMME A LA PLAQUE ARRIERE 0045
PLACER PLAQUE ARRIERE AU SUPPORT DE LA FIXTURE 0.050
POS. & VISSER PLAQUEARRIEREAUXEMBOUTS (2VIS) 0.183
E DE St 15@
PRENDRE & POSITIONNER & VISSER SHEILD A PLAQUE 0113
ARRIERE ou | VIS 6’ CUBE
{COUPLE DE SERRAGE DE 15 @ 25 (BS
OUVRIR PINCE & PLACER CODE DE BARRE AU COUVERT 0.048
LIRE & COLLER RUBAN AU CODE DE BARRE 0074
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE 0.042
TOTAL 0772
QUANTITE PAR JOUR
582
OPERATEUR #37 ELECTRIQUE
MOUVEMENT DE LAPPAREIL ( VERIFIER FEUILLE DE ROUTE) 0058
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.061
POSITIONNER PANNEAU SERIGRAPHIE AUX EMBOUTS 0.062
VISSER PANNEAU IE A LA PLAQUE 0243
{aVIS)
[COUPLE BE SERRAGE DE 8@ 12188
“COLLER TETQUET TE SUR PCAQUE ARRIERE DU DOSSERET 0.076
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.061
OUVRIR & FERMER PORTE 0.028
COLLER ETIQUETTE A LA CONTRE PORTE ( AMERICAIN ou 0078
CANADEN)
LIBERER APPAREIL 0.012
TOTAL 0678
QUANTITE PAR JOUR

873



Modeéle: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

DiVISION DE TACHE ACTUEL

DESCRIPTION TEMPS
OPERATEUR # 38
MOUVEMENT DE LAPPAREIL ( VERIFIER FEUILLE DE ROUTE) 0.058
OUVRIR & FERMER PORTE 0.028
VISSER 2 VIS DE RETENUES DU DEVANT AU COUVERT 0.188
[COUPLE DE SERRAGE DE 18 @ 23LBS (1110 /i s fao &
“ASSEMBLER LOQUET OU BOUCHON AU DEVANT 0.060
PRENDRE & PLACER FILTRE A CHARPIE AU DEVANT 0.051
COLLER ETIQUETTE GAZ AU DEVANT 0.076
PLACERFEUILLE & L'ENVELOPPE & LIVRE DANS LE FILTRE A
CHARPIE 0.108
PLACER ENVELOPPE BOUNCE DANS LE FILTRE A CHARPIE 0028
DECHIRER CARTE DE GARANTIE & COLLER CODE DE BARRE
AU COUVERT 0.072
COLLER PLAQUE SIGNALITIQUE AU DEVANT & DISPOSER DE
LA CARTE DE GUARANTIE AU TAMBOUR 0088
LIBERER APPAREIL 0.012
TOTAL 0758
QUANTITE PAR JOUR
603
OPERATEUR # 39
MOUVEMENT DE LAPPAREIL ( VERIFIER FEUILLE DE ROUTE) 0.058
PRENDRE ETIQUETTE FEUILLE D'ERABLE & PLACER EN HAUT 0.000
DE POIGNEE PORTE [ GAZ CANADIEN SEULEMENT )
COLLER ETIQUETTE AU FILTRE A CHARPIE { 540B036P008 ) 0.062
(MABE SEULEMENT)
OUVRIR & FERMER PORTE 0.028
BOUCHER 2 TROUS DE PENTURE 0.080
BOUCHER 2 TROUS DE PENTURE 0.080
COLLERETIQUETTE D' INSTALLATION AU DEVANT
(500A401P0O() 0.117
PRENDRE & INSERER GRILLE DE SECHAGE 0.088
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 0717
QUANTITE PAR JOUR

838



Annexe 7: Distribution des taches d’assemblage —
harnais sans composantes

94



Modeéle: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

DIVISION DE TACHE ACTUEL

Modéle: Electrique 462

Mode de production: Hamais sans composantes

DIVISION DE TACHE
{Ajout et retrait de taches)

MODELE

HARNAIS &

COMPOSAN

TBA L TR

WRAP

ASSIGNATION DES TACHES
(Rebalancement des temps)

Selon un temea do de 0.773 min

OPERATEUR # 1 - ELECTRIQUE

VERFER FELALLE DE RO E
PLACER COUSSAETS LANGUETIE DE MISE A LA TERRE A
FXTURE

PRENDRE & PLACER BOMER DBLEMENT SUR FIXTURE
VISSER BOMER DELEMENT AU COUSSINET ( 4 ViS)
[COUPLE O SERRAGE O

ASBEMELER THERUOSTAT AU BOMER
JCOURE BE SERicE B9 Q 19156

249)

GRANDHER FIL BRUN (47) AU THERM SECURSTE COTE OROIT
BRAMO-ER FIL BRUN (245 ou 240 by 249) AU THERW SECURTTE
‘COTE OROT

fL OANS
([COWOTRR)
LIBERER AXTURE
ToTAL
QUANTTTE PAR JOUR
1

OPERATEUR # 2 - ELECTRIQUE
VERIRER FEVLLE OE ROUTE
ASSEMBLER THERMOSTAT AU BOITER
ASSEMBLER THERNOSTAT SECURITE AU BOITIER
PRENDRE FIL BLEU {26 ou 26 - 227 v 167)
BRANGHER FIL BLEU (26 ou 28) AU THERN, CONTRQLE
OENTREE BAS

BR. FI. BLEU (727 ou 161) AU THEM. CONTROLE OENTREE
“BIAS" 4 AUTHERM CONTROLE DENTREE BUAS® 4 A

TovAL
OUANTITE PAR JOUR
s
OPERATEUR # 3 - ELECTRIQUE
PRENURE FILS DRANGE 267)
SRANGHER FIL ORANGE (287) AV THERMTSTAT
PRENDRE FIL BLANC [252 ou 313 0u 317)
FIL BLANC (262 ou 313 au 317) ALER A
AUTHERM CONTROLE OENTREE BIAS™
PREMORE FIL MAUVE (198 ) & ORANGE ( 181)
GRAND-ER FIL WAUVE ( 198 ) AL’ ELEMENT
'ORANGE (181) AU
UIBERER FXTURE
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
BS54

OPERATEUR #4 ELECTRIQUE

VERIFIER FEULLE DE ROUTE

PRENDRE & PUACER ARRIERE SUR TABLE DASSEMBUAGE
CEGAGER FILAGE ET P1. E1 EMENT AU PANNEAU ARRIERE
LIBERER FIXTURE

PR. & PL AT'ACHE # 3 DE ALASTIOUE NOR (TE WRAP)
ORDLER UATTACHE AU RILAGE & BARRER

ATTENTE

PLACSR ARRIERT A 1A BASE & PLIER ARRIERE @ 50 DEGRE

Ico-0P
ASSEOR LE CHASSS DE BASE DANS LA FIXTURE (CO-OF)

PUACER FRAGE AU GROGHET DU SUPFORT
ATTENTE

TOTAL

QUANTITE PAR JOUR

e

0064
0647

oon

0124

0088

0192
0011

0074

0054
0087
0128
(1.5
0064
0084
aon

0009
0123
0.100
0011

OPERATEUR # 1 - ELECTRIQUE
VERIFIER FEUMLE UE ROUTE

a URE ALA TERRE A
FOMRE
PRENORE & PLACER BOfTER DELEWENT SR FOCURE

ORONY
ERANCHER FIL BRUN (245 tu 248 ou 240) AU THERS SEQURITE
COTE OROIT
PRENDRE ET ALACER B0MER DELEMENT DANS AXTURE

@wavaR
UBERER FIXTURE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
534

OPERATEUR # 2 - ELECTRIQUE

'VERIFER FEUILLE DE ROUTE
ASSEMELFR THERMOETAT AL ROMER

ASSEWALER THERMOGTAT SECURITE AL BOMER
BRANOER FiL BLEU @8 s 28) AU THERI CONTROLE
CENTREE BUS™

BR, FIL B.EVU (227 0u 181) AU THEM CONTRGLE UENTREE
“BIAS” & AU THERW CUNTROLE BUWS® $A
LELEMENT EXF,

LSS IVSE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
o6

OPERATEUR # 38 -ELECTRIQUE

BRAMCHER FilL BLANG (252 ou 313 ou 317) A LELEWENT INT &
ALl THERM. CONTROLE OENTREE “BIAS™

SRAMD-ER FR. MAUVE (198 ) A L ELEMENT
ORANGE (181) AU
LIBERER FXTURE

TOTAL
QUANTITE FAR JOUR
1381

OPERATEUR #4 ELECTRIQUE

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE

PRENDRE & PLACER ARRIERE SUR TASLE PASSEMBUAGE
DDEGAGER FRLAGE ET 1. ELEMENT AlJ PANNEAU ARRIERE
LIBERER FOTURE

PR & PL ATTACHE # 3 DE AAASTIOLE NOR (NE WRAP)
ENROWER LATTAC-E AU FAAGE & BARRER

ATYENTE
PLACER ARFIERE A LA BASE & PLIBR ARRIERE @ 890 DEGRE

co-oP

ASSEOIR LE O-ASSIS DE BASE OANS LA FIXTURE (CO-OF)
PLACER FILAGE AU GROTHET DU SUFFORT

ATTENTE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
616

0006

0.086
007
0202

0064

0064
0.047

0.00%

0124

0084

o192
o

0128
0.084

0.084
0011

oxy

0.008
01z
0100

0048

0.068
a.127
0087

0.082

0074

OPERATEUR # 1 - ELECTRIQUE
VERIFIER FEUN L E DE ROVIE

PLACER COUSSNETS LANGLETTE DE NIBE A LA VERRE A
RMRE
FRENDRE & PACER BOMER DELEMENT BUR FXTURE

VISSER BOMER DELEMENT AL COUSSINET [ 4 VIS)
[y DESH § 40 L3

MELER THERUOSTAT AU BOITER
CE 13 78 LBS

QUANTITE PAR JOUR

OPERATEUR # 2 - ELECTRIQUE
VERIFIER FEUNL LE DE ROUTE
BRAMDER FK BRLN (47) A THER M 6EQURITE COTE OROIT
THERY SEQRTE

COME CROIT
l

[COAWOTEUR)
LIBERER FIXTURE

ASSEMELER THERMOSTAT AL} BOTVIER
AASSEMER ER THERMOSTAT SECURITE AU BOMER
BRANGER FLL BLEU 8 ou 28) Al THERM CUNTROLE OENTREE
-

BR FA BLEU (227 0u 181) AU THEM. CONTROLE OENTREE "BAS™
AU THERM. CONTROLE ENTREE BIAS™ & A LELEMENT EXT.

TOTAL
QUANMTE PAR JOUR
OPERATEUR # 3 -ELECTRIQUE
RANGERFL BT 22200 313 0u 317) A LELEWENT T &
AUTHERW CONTRCLE DENTREE BUAS”
BRANCHER PIL MALVE ( 198 ) AL EL EMENT

UBERER FXTURE

QUANTITE PAR JOUR
w2

OPERATEUR #4 ELECTRIQUE

VERIFIER FEUN L E DE ROUIE
PRENDRE & PLACER ARRIERE SUR TABLE DASSEMBLAGE
OEGAGER FII.AGE ET PL ELEMENT AU PANNEALI ARRIERE
LIBERER FXTURE

PR &PL ATTAGHE # 3 DE ALASTOLE NOR (TE WRAP)
ENFEMAER LATTAGHE AU FLAGE & BARRER

ATT@MTE

PLACER ARRIERE A LA BASE & PLIER ARRIBRE @ 90 UEGRE

[

ASSEOIR LE CHASSS DE BASE DANS | A FXCTURE (CO-0P)
PACERFILAGE AU CROGHET DU SUPPORT

ATTENTE

QUANTITE PAR JOUR
LT

0.008
0o
azm

0.009
c.084

aose
0.047

po1

oz
01

0nsa

0.982
oon
0084

0.128
aps4

0.084
o.011

0.008
0123
0:100
oen
0.0
0.068
[XF.]
0.087

0.062

0.035
0074



Modéle: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

Modgle: Electrique 463

Mode de production: Hamais sans composantes

=z
-
® &m=
: 3
DOMISION DE TACHE e E 2 ASSIGNATION DES TACHES
DIVISION DE TACHE ACTUEL (Ajout et retrait do taches) 3388 § (Rebalancement des temps)
S840 un v de zycm de 0.773 min
DESCRIPNON s ExTE YEWPS s TEWPS
OPERATEUR #6 ELECTRIQUE OPERATEUR #6 ELECTRIQUE OPERATEUR # 6 ELECTRIQUE
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0009 VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0.008 VERIFIER FEVLLE DE ROUTE 0009
PRENDRE & PLACER CHASSIS DE BASE SUR TABLE 0080 PRENDRE & ALACER OHASS'S OF BASE SUR TABLE 0,080 PRENDRE & PLACER O-ASSIS DE BASE SUR TABLE 0080
PUERLE 0043 PLIER LE REBORD DU CHABSIS DE BASE @ 90 DEGRE 004 PLERLE DE BASE 0043
PR &FL ATTATHES #1.2 AUPAEAL ARRERE (TWRIT PR &PL ATTAQ-ES # 1.2 AUPANNEAU ARRERE ( TWIT PR APL ATTACHEB #1-2 AUPAMNEAU ARIGRE { TVAST
CUP) OU (SUFER CLIP ) AVEC OUTR. 0.138 CLP) 04 ( BUPER CLIP | AVEC OUTL 0138 CUP) Gtr (BUPER CLIP ) AVEC OUTRL 0136
mmwwmm {4vis) o738 VISSER ELEWENTCHASPPART AUCHASSIS ARRIERE { 4Vi6) 0238 WISSER ELEMENT CHALFFANT AU OWASSIS ARRIERE (4 VIS) 0235
(CELAS D GSRARE PE 30 G 30158 COMME OF MIMEDEX Q0 LBS
FCARRRIERE ATX GASE ETLEVERA 90 DEGRE (COP) Q087 0.067 00 OEGRE (COOF) o087
ASSEOIRLE CHASSIS DE BASE DANS LA FAXTURE (CO0F) o082 ASSEOIR LE CHASSIS DE BASE DANS LA FOCTURE (CO-OF) 0082 ASSEOIR LE CHASSIS DE BASE DANS LA FIXTURE (CO09) 0.082
PLACER FILS GRANGE & BLEU AU CROCHET DU SUPFORT 0035 PLACER FILS ORANGE & BLEU AU CROGHET OU) SUPFORT 0035 PLACER FILS ORANGE & B1EU AU CROD-ET OU &PFORT oo
OUVRIR PINCE & PLACER CODE DE BARRE 0074 OUVRIR PINCE & PLACER CODE OE BARRE: 6074 OUYRIR PINCE & P ACER CODE DE BARRE 0074
TOTAL otz TOTAL o742 ToTAL ora
QUANTITE PAR JOUR QUANTITE PAR JOUR QUANTITE PAR JOUR
il (1) 818
OPERATEUR # 8 - ELECTRIQUE OPERATEUR #6 - ELECTRIQUE OPERATEUR #6 - ELECTRIQUE REGULIER
REGULIER REGULIER
PRENORE & PLACER BOTIER SUR LE CHASSIS DE BASE o PRENDRE & PLACER BOMER SUR | E QHABS'S DE BASE ou & PLAGER BOMER SUR L E CHASSIS DE BASE ou
TARE 0089 TARE ooeg TABLE o089
PLACER BOMIER AUX ENBOSS 0.046 PLACER BOMER AUX EMBOSS (125 PLACER BOMIER AL EMBOSS ap%
030 030 0.303
COLLER JOINT DETANG-ETTE AUTOUR DU BOMER DU OO DM DETAMGUITE ASTOLR £ GNTER DU (TR2ER JOWT UEVARTH-ETE ASTOUR [2) SOTER U
VENTWATEUR A LA SECTION DU TUYAL 002 VENTRATELR A LA SECTION DU TUYAL 0083 VENTILATEUR A L A SECTION DU TUVAU 0,003
PR &PL ATTASHE # 1.2 DE AASTOLE NOR (TIE WRAP) 0078 PR &PL ATTACHE #1 -2 DE ALASTIOLE NOW (NE WRAD) 0078 FR &PL ATTACE #1 2 DE ALASTQLE “OR (TE WRAS) 0078
VERIFIER FEUILL E OE ROUTE a0 VERIFIER FEULLE DE ROUTE 0009 VERIFIER FELRLLE OE ROUTE 0.000
TOTAL 088 ToTAL - TOTAL L]
QUANTITE PAR JOUR QUANTITE PAR JOUR QUANTITE PAR JOUR
764 764 764
OPERATEUR# 8 OPERATEUR# 8 OPERATEUR # 8
POS FOTURE A LARRET D 001 ALARRET 0013 [ ALARRET R 0013
PRENORE & AAGER SUPFPORT MOTEUR A FIXTURE 0.049 Wlwm MOUTELS A FXTURE 0049 FRENDRE 8 AUACER SUPFORT MOTELR A FIXTURE 0080
0.104 0104 0.104
e 005 L LT 0.0% A PO 0.0%8
013 om  ESSESSSE T AR 0130
PAT= UTWLO ASEDNELER S RADTT & FBTSR AACER MOTER ASSEMER ER AU GESTRT L TR RAER S MR T Al OUECRT & $UDURE
DABEEMBLAGE 0048 DASSEMBUAGE 0,040 DASSEMBLAGE 0.049
ENLEVER SEPARATELR 0.002 ENLEVER SEPARATEUR 0002 EMEVER SEPARATELR 0002
TOURNER PALLET DE MOTEUR 0010 TOURNER PALLET DE MOTEUR 0010 TOURNER PALLET OE UOTEWR 0.010
ACTIVER TABLE 1 EVANTE 0.003 ACTIVER TABLE LEVANTE 00m ACTIVER TABLE LEVAMTE o053
PREMORE & PUCEA REAIORT DU BUSPTNT AL MOTELR 0113 PREMORE & PUACER REBSIORT DI BUFPORT AU MOTEWR 0113 PREADAE 8 FLALER RESSTRT DU SURFORT AU WOTEUR 013
PRENDRE & PLACER DEMI LUNE E0US MOTEUR 0040 PRENDRE & ALACER DEMI LUNE SOUS MOTEUR 0048 PRENDRE & AACER DEMI LUNE SOUS MOTEUR aoe
PRENDRE & PLACER DEMI LUNE BUR MOTELR 0020 FARENDRE & PLACER DEMI LUNE SUR MOTELR ome PRENDRE & AUACER DEMI LUNE SUR MOTELR 0038
VISSER COLLIER AU MOTEUR (2 VIS ) 0121 VISSER COWER AU MUTEUR (2 ViS ) 0121 _VISSER COLLIER AU MOTEUR (2 VIS ) 0421
TCORLE DE SIRRATE 10 @ O LB8 COUE 06 SRRAGE 30 40 LBY
o028 WOTORISE 0026 XY, WITORISE s
TOTAL o788 TOTAL o788 ToTAL o
QUANTITE PAR JOUR QUANTTTE PAR JOUR QUANTTTE PAR JOUR
507 sa7 507
OPERATEUR # 9 OPERATEUR #9 OPERATEUR # 9
FIXTURE A LARRET 0013 POSTNGVNER FMXTURE A L'ARRET DU GOMVOYEUR 0013 RE A L'AFRET DU R 0013
AseEuscERuemmAuWuomm ASSEME! ER DU FELTRES A LA ALAQUE MOTELR (OUT ASSEMBLER DEUX FELTREE A LA PLAQUE MOTELR (QUIT PACK)
0130 PACK) 0130 0130
Pﬂswstmatmnmwmm 0091 PREMCRE & P1IER & ALACER PLAQUE AU MOTELR 0.091 PRENDRE & PLIER & PLACER PLAQUE AU MOTELR 009
ASSEMBLER RONCELLE A LA VI3 (PLAQUE NTELR) (QUIET 0072 Assuasumu.s & LA WIS (PLAQUE WOTEWR) (QUIET 0072 ASSEMBLER RONDELLE A LA VIS (PLAQUE MOTEUR) (QUIET ooz
PACK) PACK)
VISSER PLAQUE MOTEUR AU COLLIER DI MOTEUR (2V15) 014 VISSER AU Au_gy.swuuam @vi5) o VISSER PLAQUE NOTEUR AU COLLIER DU MOTEUR (2V1S) e
{coUA 08 8 o@n_g-wﬁniw == {GOUPLE DE BERRAGE 30 @ 40 Ll )
ATTAGHE VAT & MG AU SGLAON (MOTEUR) 0083 ASSATTACTIEVERT-ENOIRAITBEULON (MOTELR) 0,083 ASB. ATTACHE VERT & NOIR A BOULON (MOTEUR) 0083
0217 0217 07
UEERER FIRSE " 0013 LIBERER FIXTLRE DASIEMELACE o3 LI il FOCTUIE CASSEWELAGE 001
TOTAL 0764 TOTAL La ) TOTAL e
‘QUANTITE PAR JOUR QUANTITE PAR JOUR QUANTITE PAR JOUR
so8 ) 508



Modéie: Electrique 453

Mode de production: Situation actuelie

Modéle: Electrique 463

Mode de production: Harnais sans composantes

- B
o 3P
g E
DIVISION DE TACHE 3 g . ; ASSIGNATION DES TACHES
DIVISION DE TACHKE ACTUEL {Ajout et retrait de taches) 538 a {Rebalancement des temps)
Sedon un tamp de & de 0.773 min
OPERATEUR #10 ELECTRIQUE OPERATEUR #10 ELECTRIQUE OPERATEUR #10 ELECTRIQUE
VERIFIER FEVILLE DE ROUTE 0,008 VERIFIER FEULLE DEROUTE 0.009 VERINER FEULLE DE ROUTE 0.009
PRENDRE & AACER NOTELR ABFEMBLER A LA CAJSBE 0.140 0140 PRENDRE & AACER NOTEUR ASSEMELER A LA CASSSE 0140
POSMOMNER FIXTURE A LARRET DU CONVOYEUR 0013 0on ATSTIONNER FOCTURE A L' ARRET DU CONVOYELR oo1s
TOURNER FXTURE DE 00 OBGRE (1) 002 TOURNER FXTURE DE 90 DEGRE aoe
VISSER PLAOUE MOTEUR AU GHASSIS DE BASE (DE COTE) 0084 0.084 VISSER AAQUE MOTEUR AL) OHASSIS DE BASE (DE COTE) 0084
COURE (X STRAGE 1 @ 19 L8 [COLPLE O SFRAGE 11 Q D LB6
‘—%EW&M 00 0BGRE 002  TOORRERFXIUREOESUTEGRE— aoe
ASS. RONDEWE ALX 2 Vi§ OU MOTEUR (LONGLE) 0092 ASE. RONDELLE ALX 2 VIS DU MOTEUR (LONGUE) 0.092 ASS RONCELLE AUX 2 VIS DU MOTELR (LONGUE) aca2
o0.160 a0 0180
PRENGRE & VISER THERMOSTAT CONTROLE OF SORTIE W00 PICHORE WSS S NIGYS XA DS ST 010 ENORE & VISSER THERMASTAT CONTROLE DE SORTEE ‘BIAS” %100
)
'PRENDRE FILS ORANGE & BLANG DANS LAPPAREIL & PASSER 'PRENDRE FIL ORANGE & BLANG DANS UAPPARER & PASSER
SOUS MOTEUR 0038 SOUS MOTEUR 0036 0036
TOTAL 0718 ToTAL ors TOTAL ams
QUANTITE PAR JOUR QUANTITE PAR JOUR QUANTTTE PAR JOUR
67 &7 &7
OPERATEUR # 12 ELECTRIQUE OPERATEUR # 12 ELECTRIQUE OPERATEUR# 12 ELECTRIQUE
VERIFIER FEUALLE DE ROUTE 0.009 VERIFIER FEURLE DE ROUTE 0009 VERIFIER FEUILLE OE ROUTE 0009
TOURNER FIXTURE OE 90 OBGRE 00e2 TOURNER FIXTURE O 90 DEGRE 0.042 ooe
VISSER SUPFORT 8 PLAGUE MDTEUR AU CHASSIS BASE 0.081 VISSER SUPPORT & ALAQUE UOTELR AU CHASSIS BASE [ 0081
[CAMRTE d6rFtace Ok 15 @20 (B8 SR -3
ouvoTER a0z VALIVE (196) A WOTELR 0.084 0084
BRANDER FIL LULIVE (199) AU NOTELR 0064 PRENORE & GRANDER Fi. OF MISE A LA TERRE AU MOTELS 0.084 PRENORE 3 GRANDHER FIL DE MISE A LA TERRE AU MOTEWR 0084
e (1660
PREYOFE % BRANCHER Fa, O WISE A LA TERRE AU SOTEUR 0084 BR, FIL BRUNALANS (115 ou 127) AU THERM. CONTROLE OR 0064 BR FIL GRUNBLANC (115 ou 127) AU THERM. CONTROLE DR n0ed
465 SORTE BUS SORIE BAS
PRENORE FILS BRUNBLANG (115 0u 127) 0074 BR. FILORANGE (287 ) AU THERMOS. CONTROLE DE SORTE L2 BR. Fil ORAMGE (257 } AU THERMOS. CONTROLE OE SORTTE L2
g S
PLAGER FILS AU CROCHET DU SUPPORT { BRUNBLANC) 0035 BR. FiL. ORANGE (287) AU THERMOS.. CONTROLE DE SORTE aos BR. FIL ORANGE {257) AU THERMOS.. CONTRGLE DE SORTE 0084
| BwE
REPRENDRE FIL BRUNGLANC DANS L'APPAREIL & PASSER BR. FIL GLANC (252 ov 313) AU THERMOS.. CONTROLE DE 0.064 BRIl BLANC (232 ou 313) AU THERMOS. CONTRALE DE noas
sous 00% SORTE BIAIS” SORME Bss™
B8R FIL BRUNBLANC (115 ou 127) AU THERM CONTROLE R 0,084 TOURMER FIXTURE DE 90 DEGRE 00 TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE noa
SGRME ‘BIAS*
BR. FIL ORANGE (287 } AU THERMOS. CONTROLE DE SORTE 0084
- PLACER TUYAL AL PANNEAU ARRIERE 0078
BR. FIL ORANGE (287) AU THERMOS.. CONTROLE DE SORTIE 0,064
B ASSEOIR TUYAU ALl BDIITER DU VENTIATEUR & ENUGNER 0052
BR. FA. BLANC (252 ov 33) AU THERUOS. CONTRALE DE 0084
SORTE BIAIS™
TOURNER FIXTURE DE 90 0BGRE noa
TOTAL 0725 ToTAL o888 TOTAL o
QUANTITE FAR JOUR QUANTITE PAR JOUR QUANTITE PAR JOUR
630 819 664
OPERATEUR # 16 EXPORT TERMINAL OPERATEUR # 16 EXPORT TERMINAL OPERATEUR # 18 EXPORT TERMINAL
BLOC B8LOC BLOC
ALACER TUVAL! AU PANNEAU ARRIERE o078 VERIFIER FEUILLE DE ROUTE o000
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0009 ASSEOR TUYAU AU BOTER DU VENTUATEUR & EMIGNER 0052 ASSEMBLER PLAQUE ARRIERE AU TROU DU CARLE one
PLACER TUYAU AU PANNEAU ARRIERE oors ASSEWBLER PLAQUE ARRIERE AU TROU DU CABLE ong 0C ESRAGE DEXQ W88
ASSEOR TUYAU ALI BOMER O VENTUATEUR & EMUGHER 0052 I GERRAGE 130 L83 0042
ASSEWELER PLACLE ARRIERE AUTROU DU CABLE one FOXTURE OF 90 00e2 BRANCHER FIL NOR {157) AU MTTELR 6084
PUACER FILS AU CROCHET DU SUPFORT [ JAMEAUNC & 0035
,_,4_!” -suus ERANGER Fil. NOIR (157) AU MOTEUR 0084 ROUGE )
FXTURE DE 90 (173 Puca AU CROCET DU SUFORT ( ANEBANC & 0035 TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE roar
mmsmmm 0042 PRENDRE TERMINAL BLOC QANS LE CONTENANT & FUACER A LA
PRENDRE Fil NOIR (157) TERMINAL BLOC 0085 FOCTURE DASSEMBALGE aosn
PRENORE TERMINAL BLOC DANS LE OONTENANT 3 AACER A PPRENORE TERMINAL BLOC DANS L E CONTENANT BRAND-ER FIL
BRANGHER Fit. NOR {157) AU NOTELR aoes LA FIXTURE D'ASSEMBALGE e &RELAOER ame
PRENORE FIL AUNE/LANC (215 ou 282) TERMINAL BLOC 0,080 PRENORE & ALACER PINCE AL CONVOYELR ame
PRENDRE FIL ROUGE (288 hit188 ) TERMINAL 81.0C 0088 BR. FIL JAUNE/LANG (216 v 262)AU TERWINAL BLOC 0074
PAGER FILS AU CROCHET DU SUPFORT ( JALNERANC 8 0035
ROUGE ) GRANOER FIL ROUGE (188 cu 298) TERMINAL BLOC 074
PRENDRE & PASSER FH. AU TROU DE LA ALAQUE DU CARLE
(ROUGE & JANE/AINC & NOIR) aois BRANGHER FILNGIR (157) AU TERMINAL BLOC onre
PASSER Fl, AU TROU LUMIERE ( ROUGE/NDR & BLANC) 0027
WEERER FILG ROUGENOR & ELANC S0US LANGUETTE DU
BOMER OU VENTWATEUR o024
TOURMER FXTURE DE 80 DEGRE 0042
PRENDRE TERMINAL BLOC DANS LE CONTENANT & FLACER A
LA FUCTURE JASSEMBALGE 0056
TOTAL 0768 ToTaL e ToTAL nasd
‘GUANTITE PAR JOUR QUANTITE PAR .IOUR QUANTITE PAR JOUR
so7 537 688
OPERATEUR # 17 EXPORT TERMINAL OPERATEUR # 17 EXPORT TERMINAL OPERATEUR #17 ELECTRIQUE
BLOC BLOC
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0,008 VERIFIER FEULLE DE ROUTE 0009 VERIFIER FEULLE OE ROUTE Q009
PRENDRE TERMINAL BLOC DANS LE CONTENANT GRANGHER FRENDRE TERMINAL BLOC DANS LE CONTEMANT GRANCHER
FIL& RELACHER o009 FiL & RRACER 0.030 PLACER TERMINAL BLOC AU PANNEAL ARRIERE o027
PRENDRE & PLACER PINGE AU CONVOYEUR Q038 PRENDRE & PLACER PINCE AU CONVOYELR 0.036 VISSER TERMINAL BLOC AU PANNEAY) ARIERE 0148
BR. FIL JANE/ELANG (216 ou 2BZ)AL TERMINAL B.OC 0074 BR, Pl JAUNE/BLANC (218 ou 282)AU TERMINAL B1.OC 0074 conEcEn 2015 168
BRANCHER FII.ROUGE (188 ou 208) TERMINAL ELOC o.on BRANCHER FIL ROUGE (183 ou 296) TERMINAL BLOC 0.074 0.042
SRANGHER FIL NOIR (157) A TERMINAL B1OC 0074 BRANCHER FILNOR (157) AUTERMINAL BL.OC 0.074 PRENDRE FILS GRIS (83) oor4
PLACER TERMINAL B1.0C ALY PANNEAU ARRIERE 0027 PUACER TERMINAL BLOC AU PANNEAU ARRTERE 0022 SRANCHER FILROUGE (95 0u 269 ou 258) AL UOTEUR 0.064
PRENDRE INTERRUPTEUR & ASSEMELER Fil, BRUN (33 ou 43 ou 0064
VISSER TERMINAL BLOC AU PANNEAL ARRIERE o040 VISSER TERMINAL BLOG AU PANNEAL ARRIERE 0.148 103
PR.& ASS FR.ROSE (98 ) ou ROUGE (147) A LINTERRUSTELR aoeq
{coere o 12015188 \Mﬁ-;ﬂ.ﬁ. SE“_G‘EE ‘{Q‘E s OU RESSORT
oo 00% PLACER INTERRUPTEUR ASSEMBLER & VISSER A PLAQLE o
MOTELR (3) .
PRENORE Fil. ROUGE (95)ou (258 ) ou (269 ) ou (290) 0058 PRENORE FILSGRIS (83) oo7a (OB e RRRAGE DE 7 @8 Fn T 4T 4
PRENCRE FILS GRIS (83) oo7e BRANCHER FiL. ROUGE (35 ou 260 ou Z58) AU MOTEUR 0064 SRANCQHER Fil. ROSE (38) ou ROUGE ( 147 ) (RESSORT TENDELIR) 1084
AUMOTEWR
PLAGER FILS AlJ CROGHET DU SUPFORT ( ROUGE & GRIS ) 0035
ERANGER FIL ROUGE (95 ou 269 ou 256) AU MOTEUR 0088
TOIAL 0762 TOTAL o568 TOTAL ars
QUAKTITE PAR.JOUR QUANTITE PAR JOUR QUANTITE PAR JOUR
800 = &2



Modzéle: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

DIVISION DE TACHE ACTUEL

Modéle: Efectrique 463

Mode de production: Harnais sans composantes

DIVISION DE TACHE
(Ajout et retrait de taches)

ASSIGNATION DES TACHES
{Rebalancement des temps)

Sajon un de cyole de 0.773 min

OPERATEUR # 18 ELECTRIQUE

VERIFIER FEULLE DE ROUTE
PRENC ASSEMBLER FIL

a3
1033

PR 8ASS. FRLROBE (98 ) ou ROUGE {147)A
LUINTERRUPTEUR DX REGSORT TENDEUR

PLACER FILS AU CROGHET DU SUPFORT

PLACER INTERRPTEUR ASSEMALER & VISSER A PADLE

CRUT e e

=
ERANCHER FA. ROSE (98) ou ROUGE ( 147 ) (RESSORT
TENDEUR) AU MOTEUR
PRENDRE FILS JAUNEERUN (108)

BRANO-ER FIL JAUNE/BIRUN (109) AU MOTEUR
PASSER FILS AU TROU LUMIERE ( GRIS & JANE/BRN }

OPERATEUR # 19 REGULIER
ELECTRIQUE

VERIFIER FEULLE DE ROUTE
ASSEME!ER MANCHON AUFIL GRIS (83)

EMUGNER - ETIRER - PLACER FILS AUX ATTACHES NOR &
“TWIST CLIP GRENOUILLE ( EVALLIER A 80 0U 60%
conoms |

TOTAL
‘QUANTITE PAR JOUR
1088

OPERATEUR # 20 REGULIER & APPOLOD
ELECTRIQUE

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE
REGROUFPER FILS AU RUBAN ¥ 1

REGROUPER FILS AU RUBAN # 2

ASSEMBLER RUBANS 2

PRENCRE & PLACER TAMBOUR A L'ARRIERE AVEC BRAS
MANIPLLATEUR

ANZER BRA3 TEADELR A WA CASS0

PR, COURROIE & PI. AU TAMBOUR & ENLIGNER DANS LA
GROOVE

TOTAL

QUANTITE PAR JOLR
™

OPERATEUR # 21 - REGULIER

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE

PRENORE COUVERT - VERIFIER - LACER SUR SUPPORT
PRENORE & FLACER PANNEAU DE COIE GAUCE
VISSER 2 VIS AU COTE GAUGHE ARRIERE

[CHIE o SRTACE = §'D L8
“TOORMER RXTORE DE 180 DEGRE

OPERATEUR # 22

VERIFIER FEULLE DE ROUTE
TOURNER FIXTURE DE 180 OEGRE

PRENDRE & ALACER PANNEAU DE COTE DROIT
TOURNER FIXTURE DE 90 OEGRE

VISSER 1 VIS PANNEAU AVANT COTE GAUCHE

i DEeERRASE BE 25 0 D LB
VISSERT VIS AU TOTE DROIT-RRRIERE
TOURNER FUXTURE DE 180 DEGRE
VISSER 2 VIS PANNEAU AVANT COTE OROIT
‘COUPLE D& S50AGE DE 20 @ %0 LBY

\COUPLE OE BERRAGE 06 6 @ 1) L8
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE

AU ARRIERE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
624

0.003
00864

0.06¢
0045

008
o7

0024
0,06

0.008
0.061

0.351

0.4

0.000
oo

0084
001

0084
0100

0110
0144

0112

0.625

0.008
0.182
0.186
0128

Q.081
0076

0.800

0.009
0061
0.166
004
aon
0.071

0,081
01

0.080

0042

0732

OPERATEUR # 18 ELECTRIQUE

VERIFIER FEUNLLE DE ROUTE

PRENORE INTERAUPTELR & ABSEME R FIL BRUN (53 ou 3o
103)

PR, 8 ASS FL ROSE (08 ) ou ROUGE (147)A

LINTERRUPTEUR DU
PACER ASSEMAER B VISSER A PLADIE

(]
D FE00GE DE 7@ 11LB8 (W1 s o8 A7Toet

BRANG-ER FR. ROSE (06) ov ROUGE ( 147 ) (RESSORT
TENDELR) AL MOTRUR
ERANGHER FIL JANE/BIRUN (108) AU MOTEUR

ENUGNER & INSERER FILS OR'S & JAUNE/BRUN SOUS
LANGUETTE DU BOITIER DU VENTRATEUR

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR

OPERATEUR # 19 REGULIER
ELECTRIQUE

VERIFIER FEUILE DE ROUTE

ENLIGNER - ETIRER - PLACER FILE AUX ATTAGHES NOIR &
“IWIST CLIF~GRENOUILLE ( EVALUER A 80 OU 69%
tcovome )

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
2404

OPERATEUR # 20 REGULIER & APPOLO
ELECTRIQUE

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE
PRENDRE & PLACER TAMBOUR A L'ARRIERE AVEG BRAS
MANIPULATEUR

PLACER BRAS TEAZELR A LA CABBE
PR. COURROIE & L. AU TANBOUR & ENLIGNER OANS LA

'QUANTITE PAR .JOUR
962

OPERATEUR # 21 - REGULIER

VBRIER FRUALLE DE ROUTE

PRENORE COUVERT - VERIFIER - PLACER SLR SUPFORT
PRENDRE & PI.ACER PANVEAU DE COIE GALUCHE
VISSER 2 VIS AU OOTE GALICHE ARRIERE

COREDE 2 @ SOLBS

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR

OPERATEUR # 22

VERIFIER FELALLE DE ROUTE

TOURNER FOXTURE DE 180 DEGRE

PRENDRE B P.ACER PANNEAU DE COTE OROIT
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE

VISSER 1 VIS PANNEAU AVANT COTE GAUCHE
VISSEI

VISSER 2 ms_mm AVANI@Y}EM
{COUPLE DE SEFAGE DE 3 0 39 LaS

VTSSER-TUTAL D VENTICATE Li-AS-PANNEAU ARRIERE
(COUPLE DE SBRRIAGE O 1 @ 20 186
“TOURNER FIXTURE DE VO DEGRE——

6054

0064

aose
Q064

doze

DTE

0.000
0.100

0110
0144

0112

0.475

0.008
0162
0168
0129

0,081
0.078

aoc9
0186
0.0a2
0071

aon

afm

OPERATEUR # 18 ELECTRIQUE

VERIFIER FEUILLE DE ROUTE
™ AU MOTELR

ENUIGNER & ASEREN FILS GRIS & JANE/BRUN EOUS
ANGLETTE DU BXTER OU VENTIATEUR

ENUGNER - ETRER - ALACER FILS AUX ATTACHES NOIR 8
“TWIST CLIP GRENDVALLE ( EVALUEA A 60 OU 50% ECONOME |
PRENDRE & PLACER TAMBALR A LARRERE AVEC BRAS
MAMPULATELR

PLACER BRAS TENTELR A LA CASSEBE

PR COURRDIE & PL. AU TAMBOUR & ENLIGNER DANS LA

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
818
OPERATEUR # 21 - REGULIER
'VERIFIER FELKAE DE ROUTE
PRENDRE CIMVERY - VERIFIER - ALACER SUR SUPPORT
PRENDRE & PLACER PANNEAU DE COTE GAUCHE
VISSER 2 IS AU COTE GAUCHE A@IEE
igmisy.
TOURNERPIXTORE UE TOODEGRE
COLLER ETIQUETTE AU DOS 1988Z345P007 Mexique
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
TED
OPERATEUR # 22
VERIFIER FEULLE DE ROUTE

TOURNER F IXTURE OE 180 DEGRE
PRENDRE & PLACER PANMEAU DE COTE DROIT
TOURNER FIXTURE DE 90 DEGRE
VISSER 1 VIS PANNEAL AVANT CO'E GUCQ€

VISSER 2 VIS PANKEAL) AVANT COTE DROT
K ED QIS
VISSER TUYAU U!YE'NHUTE\R AU PANNEAL ARRIERE

CORE DESTRAGE DG 15Q 20 L8
TOURNER FIXTORE DE G0 DEGRE——

potoay

TOTAL
QUANTITE PAR 10UR

0,000
0084

0.008
0.182
0188
0129

0.081
0078

0.600

0.081
0.186

0071

0071

0,081
012

0.080

0.042

0.732



Modéle: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

DIVISION DE TACHE ACTUEL

Mod2le: Electrique 433

Mode de production: Harnais sans composantes

DIVISION DE TACHE
{Ajout et retrait de taches)

MODELE

48y

HARNAIS &

BANS

COMPOBAN

TES R TIE

WRAP

ASSIGNATION DES TACHES
{Rabalancement des temps)

Sdﬂnunﬂd l“d. '3 min

OPERATEUR # 23

VISSER PANNEAL COTE ALA BASE 1VIS (GAUCHE)
[CourLs B 6eANE GE 3 @ 40158

TOURNER F 180

WISEER PANNEAU COTE A LA BASE 1\ VIS (DROM
[CoUnE G S te B g L%
TOCRIER PIXTORE DF S0 DEGAE

PRENORE 8 PLACER PATTE DE NIVELLEMENT AVANT GALUCHE

&VIBSER
|ocurLe e SERRADE DE X0 @ 40183
w A PLACER SATTE DE */ELLENE™T AVANT DROV £

mg_mzmgam'
TERAOERPUTCRE O toe ot ARt ——

PRENORE l PUCER PATTE DE NIVELLEMENT ARERE
GAUQE &

[wuma&’maom

PRENDRE & PLACER PATTE DE MVELLEMENT ARRIERE DROM
A VASBER L
s [ sEiiCT (% % @40 LBE

10TAL
QUANTITE PAR JOUR

OPERATEUR # 24 - REGULIER

ELECTRIQUE
FRENTRE & PLACER DEVANT A FXTURE (INSP. SOMMAIRE)
POUR TES
PRENORE & VISSER SOCKET AU DEVANT
COURE OF SFRAGE 02 18 @ 20 158
EMLEVER ALIER

PLAZER PALER AU DEVANT 8 LOCALEER FLAGE
ASSEUELER LW ERRUPTEUR AU DEVANT
PAACER DEVANT Al! SUFRCRT DASSEMBIAGE

TOTAL
DUANTITE FAR JOUR.
nh

OPERATEUR # 25 - REGULIER GAZ &
ELECTRIQUE

VERIFIER FEULLE DE RONE

PRENDRE K MACER COUECTEUR DAR AU DEVANT
OHANGER DE CAMION DE PIECES

ABSEMELER DELO( GUBSIEREB AU PALIER
ASSEWER ER ORUX GUSSIERSS AU PALEER

CHANGER DE CAMION OE PECSS
PLACER DEVANT ASSEMBLER AU SUFFORT POUR LIGNE
COLLER ETIQUETTE AU DEVANT
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
708

OPERATEUR # 26 - 27

PRENDRE & AACER PORTE AU GABARIT (INSP. SOMMAIRE)
COLLER PETIT JONT ETANCHEITE AU PANNEAL

AACER mmpmvau
PRENORE & PLACER CONTRE
‘Wm&nm&mwpmewlzu

v-aseaneuxvs;«m;mm
e il e

m
[COUPLE DX SERRAGE GE %) @ % LBa
FSSENELERICNT XTAFORTEDE TR 2

PRENDRE & ML ACER PORTE AU MOGIAE POUR LIGNE
VERIFIER FEUIl LE DE ROUTE

TOTAL
‘QUANTITE PAR JOUR
&

0.081

0.061
0081

0042
0.108

0081
0.108

[30]
o018
0107

0038
0188
0.080
0042

o3az

0138
0018
0.183
0.183
oo1a
0042
0062

01400

0033

0033
0,060

0.025
0.147

0t

OPERATEUR # 23

vammommuw 1VIS (GAUGHE)
TPLE D 85-5AcE OF 3@ O L

PRENDIRE & PLACER PATTE DE MVELLEMENT AVANT GAUCHE

Mﬁmmﬂ.c_

PRE)ORE b AACER PATTE DE NIVELLEMENT AVANT DROIT &
¥ SSER

(COURLE DE SERRAGE TE 0 @ « LBS

PRENCRE & PLACER PATTE DE MVELLEMENT ARRERE
mumuﬁaum B

PREAORE & MACER PATIE OE NVELLEMENT ARRERE OROM
& VISSER

QUR £ UE SERRAGE DE 30 @ 40 LBS
TOTAL
'QUANTTTE PAR .OUR
L]
OPERATEUR # 24 - REGULIER
ELECTRIQUE
PRENDRE & ALACER DEVANT A AIXTURE (NSP SOMMAIRE)
POUR PAT
m l V\NER MET AU KVM
PLACER PALIER AL DEVANT & LOCALIBER FILAGE
ASSENBLER LINTERRUPTELR AU DEVANT
FAACER DEVANT AU SUPFORT DASSENBLAGE
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
785

OPERATEUR # 26 - REGULIER GAZ &
ELECTRIQUE

VERIFER FEWLLE DE ROUTE
PRENDRE & ALACER COULECTEUR DAIR AU DEVANT

'CHANGER DE CAMION DE PIECES
LA ASSEMALER
COULER ETIETTE ALY DEVANT

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR

OPERATEUR # 26 - 27
PRENDRE & FLACER PORIE AU GABARIT (INSP SOMMAIRE)

COULER PETVT .ONT ETANGHEINE AU PANKEAY
PLACER CARTON AU PANNEAU

ASSEMELER JOMTALANOMEDE LG 22
PRENDRE & ALACER PORTE AU WODWLE POUR UGNE
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE

QUANTITE PAR JOUR

0.081

aos1
0081

0042
o108

0081
0.908

.184
aate
a.107

a0
a:sa
0080

0582

oo0as
0136
0018
0183
0183
ome
(2]
0.082

aan

0140

OPERATEUR # 23

VISSER PANNEAU COTE A LA BASE 1VIS (GALD-E)
CHELE QeLas

vrssnmwrsauuse 1ViS (ORom

(COURE DE BEFRAGE T 6 @ ©
nescnesﬁs

m A OLATER PATTE DE MVEL EWENT AVANT GAUOE &

m&mmmguu
mm & PLACED PATTE JE NWELLEVE AvANT OROIT &

'Mlt EXNQmLES
TASRNER FIXTURE DE 180 DEGRE
mnwﬂmoﬁmmm

Iemnzusmn:souuxm
PRENDRE & PLACER PATTE DE MVELLEMENT ARRIERE OROTT 8]

Mm 0F SEOVGE DE X @ 40 LBS

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
sm
OPERATEUR # 24 - REGULIER
ELECTRIQUE
PREMNORE &P A
N DES PATTES
PRE)NORE & VISSER SOCKET AU DEVANT
MGmeﬂ5
mmwmumm
ASSEUALER LINTERRUPTELR AU DEVANT
PLACER DEVANT AU SUPFORT DASSEVRUAGE
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
705

OPERATEUR # 26 - REGULIER GAZ &
ELECTRIQUE

VERIFIER FEUHLE DE ROUTE
PRENDRE & ALACER COUECTEUR DAIR AU DEVANT
CHANGER DE CAMION DE PYECES

CHANGER DE CAMION DE PIECES
PLACER DEVANT ASSEMBLER AU SUPFORT POUR LIGNE
CCOULER ETIQUETTE AU DEVANT
TOTAL
‘QUANTITE PAR JOUR
708

OPERATEUR # 28-27

PRENDRE & PLACER PORTE AU GASARIT (INSP. SOMMARE)
PANNEAY

PRENDRE & PLACER DONTRE PORTE A PORTE

,mo\muwlmwmwu

vmusuxvlsAmElMPOﬂrE

MBLER JOINT A1 A PORTE OE 1@ 2
PRENORE & PLACER PORTE AU MODULE POUR LIGNE
VERIFER FEUILLE DE ROUTE

‘QUANTITE PAR JOUR
Lol

0081

0.007
008t

o
a.i08

0081
0.108

0508

078

0181
0018
0107

0ma
aiss
0080
oo

0562

0.008
0.138
0.018
0183
0183
0016
0.042
apez

0847

0140

0ms

0033
0,080

0.045
0147

[R5
0.763
0044
0.008

147



Modéle: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

Modeéle: Electrique 463

Mode de production: Harnais sans composantes

« 8
¥ 2 2F
DIVISION DE TACHE B Sgk=s ASSIGNATION DES TACHES
DIVISION DE TACHE ACTUEL (Ajout et retrait de taches) 28558 ﬁ § (Rebalancement des temps)
Selon un empe de cycia de 0.773 mhy
OPERATEUR # 28 - REGULIER OPERATEUR # 28 - REGULIER OPERATEUR # 28 - REGULIER
VERFIER FEULLE DE ROUTE 0009 mﬂa FEUILLE DE ROUIE 0.009 'VERIFEER FEUILLE DE ROUTE 0.009
VISSER 1 VIS DE CHAQUE COTE DES PANNEALIX ARRIERE 0144 a:!lEuEstux ARRIERE 0144 1 VB*W(}”EWPMW\EE 0.744
GO 0 i 0% @S0 LS e LT AR
PRETONE S PORCER BOTTOWCEVERSUR LAPPAREL. 0039 PRENDRE & ALACER BOTTOM COVERSIIR L'APPAREIL. 0.039 PRENDRE & PLACER BOTTOM COVER SUR L'APPARERL aocs
LOCALSER LE FILAGE COTE GAUCHE & DROIT AUXGROOVE 0,085 LOCALISER LE FILAGE COTE GAUGHE & DROIT AUX GROOVE 0085 LOCAUSER LE FLAGE COTE GALICHE & DROUIT AUX GROGVE OU 0,085
O SOTTOM COVER £1j BOTYC COAR BaTee
ove 0119 ane
VISSER 1 VIS AL BOTTOM COVER PANMEAL ARSIEDRE aosr 0087 VISSER * IBNW{W‘-M'!WU AERE 0087
E e rgmuUs 3¢
PRENDRE & P, ACER EMECLTE TAUDE T (CHT 0168 0168 0168
VISSER LES ENW’?_AU BOTTOM COVER 0137 0137 0.137
CUAE F EERAOE OE 20 @0 LES
TOTAL o.re8 0783 aves
QUANTITE PAR JOUR
535
OPERATEUR # 29 REGULIER OPERATEUR # 29 REGULIER OPERATEUR # 29 REGULIER
ELECTRIQUE ELECTRIQUE ELECTRIQUE
VERIFIER FEUILLE OE ROUTE 0009 VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0009 VERIFIER FEUL LE DE ROUTE 0008
PRENDRE & PLACER 2 ATTACHES DE PLASTIOUE NOR AU 0089 PRENORE & PIACER 2 ATIACHES DE AASTIQUE NOR AU 0089 PRENDRE & PLACER 2 ATTACHES DE PLASTIOUE NOW AU 0080
@0TTOM COVER BOTTOM COVER 80TTOM COVER
ENROULER L'ATTACHE AU FILAGE & BARRER 0.088 ENRQGRAER LIATTACHE AU FILAGE & BARRER 0088 ENROULER L'ATTACHE AL FILAGE & BARRER 0068
@FROULER LATTACHE AU FLAGE & BARRER 0088 ENROULER L'ATTAGHE AU FLAGE & BARRER 0088 ENROULER L' ATTACHE AlJ FAAGE & BARRER 0068
TOURNER FIXTURE OE 180 DEGRE 0,061 TOURNER PIXTURE DE 180 DEGRE 0081 TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0081
QEPLACER PROTETTE\R POUR LE FLAGE [ 1<) mnmmuﬁmw FRAGE 0031 CEPLACER PROTECTEUR POUR LE FLAGE 0031
FRLAGER DEVANT AU CHASSIS & FOSITIONNER FUXTURE 0152 AU CHASSIS & 0152 [ AL PC RE 0182
MANIPULER LE GABARIT O RETENUE 00w ummsuemwsnsm 004 WANIPAER (E GABARIT DE RETENUE 0040
BRANCHER FIL A LINTERRUPTEUR DE PORTE (BLANC 0064 SRANGHER FIL A L'INTERRUPTEUR DE PORTE (BLANC 0084 A DE FORTE @& a.0e4
TRAZEAW
AL AN 0.064 SUNOHER FIL A UINTERRUSTEUR DE PORTE FAANG) 0064 BRANGHER FiL. AL INTERRUPTEUR DE PORTE [BLANG) 0084
BRANGHER FiL A L'NTERRUSTELR DE PORTE {JAUNE/BRUN) 0064 BRANG-ER FUL. A UINTERRUPTEUR DE FORTE (JAUNE/BRUN) 0084 SRANCHER FIL A LINTERRUPTEUR DE PORTE (JAUNE/BRUN) 0064
TOTAL 0.690 TOTAL 0890 TOTAL 0680
‘OUANTITE PAR JOUR QUANTITE PAR JOUR QUANTITE PAR JOUR
L] L 662
OPERATEUR # 30 OPERATEUR # 30 OPERATEUR # 30
ASS. MANCHON (8 IMPLE ou DOUBLE) AU Fil. LUMIERE 0081 ASS, MANGHON (SIMPLE ou OOUBLE) AU FIL LUMIERE 0.081 ASS. MANCHON (SIMALE ou OOUELE) AU FiL LUMIERE 0061
BRANCHER FiL NOIR AU NOIR / ROUGE SIMPLE 0074 BRANCHER FIL NOR AU NOIR/ ROUGE SIMPLE 0.074 BRANCHER FIL NOIR AUNOIR / ROUGE SIMPLE 0074
@RANCHER FILS GRIS & ROSE AU GRIS & ROSE 0074 BRANCHERFILSGRIS & ROSE AU GRIS & ROSE 0074 BRANG-ER FILS GRIS & ROSE AU GRIS & ROSE 0074
OLACER PRUTBCYEUR DU FULAGE AU DEVANT SHERLP 002 FPLACER AROTECTEUR DA FILAGE AU DEVANT ‘B0 002 AAcER DU FRLAGE e oos2
FERMER DEVANT & ASKEOR TAMBOUR SUR GLISSERE 0118 FERMER DEVANT & ASSEOW TAMBOUR SUR GLISSERE 0118 F &A88E0R ISEERE 0118
MANIPULER LE GARARIT DE RETENUE 0.040 MANIPLER LE GABARIT DE 0040 MANIPULER LE GABARIT DE RETENUE 004
VISSER LE OEVANT A LA CASSE (1 Vi§ DE CHAQUE COTE ) 0150 VISSER LE DEVANT A LA CAISSE (1 VIS DE CHAOUE COTE ) 0150 VISSER LE DEVANT A LA CAISSE (1 Vi5 DE CGHAGUE COTE ) 0150
3 GOTAE D QRLE GVOACE OE 20 % B8
"ASSEMALER LOQUET OU BOUCHON AU DEVANT 0.060 ASSEMELER LOGUET DU BOUGHGN AU DEVANT 0.060 ASSEMBLER LOQLET Ol BOUGHON AU DEVANT 0080
VISSER DEUX WIS EN PARTIE (PENTURE) 0148 VISSER DEUX WIS EN PARTIE (FENTURE) Q146 VISBER DEUX VB EN PARTIE (FENTURE) a4
TOTAL 0757 TOTAL o787 TOTAL o757
QUANTITE PAR JOUR 'QUANTITE PAR JOUR ‘QUANTITE PAR JOUR
&04 604 )
OPERATEUR # 31 OPERATEUR # 31 OPERATEUR # 31
VERIFIER FEUILI E DE ROUTE 0000 VERFIER FEUILLE DE ROUTE o009 VERIFIER FELALLE DE ROUTE 0008
PRENDRE & PIACER PORTE A LA FUTURE 0044 PRENDRE & PLACER PORTE A LA FIXTURE 0049 00
PLACER & VISSER UNE PENTURE (2 VS ) 0172 PLACER & VISSER UNE PENTURE (2 VIS ) 0172 0172
o 520 @ % 158 fozr 2 130186
1CANACIEN 0078  TONEFETKIDETTEFTRTINTREFORTE { CANADIEN 0.078 0078
EEthENE SELABVENT
PRENDRE 4 PLACER PORTE ASSEMBLER AU DEVANT 0432 PRENURE & AUACER FORTE ASSEMBLER AU DEVANT 0132 0132
VISSER 4 VI5 AU PENTURE 0.294 S A m 0234 0.294
COAED ¢ ED @ W8
FERMER PORTE 0020 0020 0020
TOTAL 074 TOTAL 074 TOTAL 0749
QUANTTTE PAR JOUR GUANTITE PAR JOUR CUANTTTE PAR JOUR
610 610 610
OPERATEUR #32. 4 COMM. GAZ & OPERATEUR #32- 4 COMM. GAZ &
ELECTRIQUE ELECTRIQUE
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE o009 VBRIFER FEULLE DE ROUTE 0.009
& A A PRENDRE & PACER EA
FIXTURE DE PUAGE 0080 FOTLRE DE PUAGE 0.080
DEMANDER & COLLER 1 RUBAN A LA PLAGLE DE UONTAGE 007 DEMANDER 3 COLLER 1 RUBAN A tA PLAGLE DE MONTAGE 0.7
PRENDRE & PLACER PLAQUE DE MONTAGE & PLIER TAB g PRENDRE & P ACER PLAQUE DE MONTAGE & P1.IER TAS oor7
ASSEMBLER MINUTERIE ALA ALAGUE DE MONTAGE 0089 ASSEMBLER MINUTERIE A t A PLAQUE DE MONTAGE 0.069
ENLEVER SEPARATEUR OANS LA BOITE { MINUTERIE) 0.002 ENLEVER SEPARATEUR DANS LA BOITE { MINUTERE) 0.002
PR. & PL. INTERRUPTEUR "DEMARREUR" 0.087 PR & PL. INTERRUPTEUR “DEMARREUR™ 0067
0.067 PR. & PL. INTERRUPTEUR SELECTEUR TEMP. * 0087
0087 PR, & PL INTERRUPTELR * EXTRA CARE * 0087
3 PRENDRE & PLACER RESISTANCE A PLAGUE DE MONTAGE &
016 VISER( ELECTRIOUE 0118
§ 0€ STMIGE OE 4 @ MBS
012 W;W (R
[COURE DE GERRAGE CE 12 Q18 LBS
0o% BLACER UASSEMAUFROE COTE 002
TOTAL 0751 TOTAL 0.751
QUANTITE PAR JOUR 'CUANTITE PAR JOUR
- e



Modéle: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

Modeéle: Electrique 463

Mode de production: Hamais sans composantes

s o
DIVISION DE TACHE é é P as ASSIGNATION DES TACHES
DIVISION DE TACHE ACTUEL (Ajout et retrait de taches) LEXTE] E § (Rebalancement des temps)
Selon un temes de cc de 0.773 mén
OPERATEUR #33 - 4 COMM. ELECTRIQUE OPERATEUR # 33 - 4 COMM. ELECTRIQUE
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0008 VERIFIER FEWLLE DE ROUTE 008
PRENDRE & PLACER COUVERT A LA CAISSE 0102 FRENDRE & PLACER COUVERT A LA CAISSE 01@
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE 0.081 TOURNER FOCTURE OE 180 DEGRE 0.061
PLACER PANNEAL SERIGRAPHIE AU COUVERT 0,083 PLAGER PAWNEAU SERIGRAPHIE AU COUVERT 0.083
PRENDRE & PLACER PINCE AU CONVOTEUR 0036 FRENDRE & PLACER PINCE AU COWOVE\R 0036
PRENDRE FIL JAUE (71) 0045 PRENDRE FIL JAUNE (71) 00
PREDRE FILUALNE (71) A VPUTERE (X)S AUSELECTEWR 0128 PRENDRE FIL JALRE (71) A VSUTERE (X) & AU SBLECTELR amm
TENP. (7) IEMP (7]
BRANCHER FIL ROUGE A NOUTERE ®) 0064 ERAND-ERFIL ROUGE A MAITERE (B) 0064
ERANGHER FI BRUH A WIHUTERE( € ) & EXTRA CARE (2) 0128 WERUHN A 8 ARE (2) 0.128
TOTAL 0636 TOoTAL LE
QUANTTTE PAR JOUR QUANTITE PAR JOUR
e ne
OPERATEUR # 34 - 4 COMM. OPERATEUR # 34 - 4 COMM.
ELECTRIQUE ELECTRIQUE
VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0009 VERIFIER FEVILLE DS ROUTE oom
PRENDRE & PLACER PINCE AU CONVOTELR 0036 PRENDRE & PLACER PINCE AU GONVOYEWR ooas
PRENDRE Fil. SLANC (14) 0041 PRENORE FIL BLANG (14) 0041
QNG (14) A wma 0128 . QARG (149) A 0428
BR, FIL JAUKE (215 00 216} AU SELECTEUR TEMP. (7) 0084 BR, FIL JALRE (215 o1 218) AUSBECTELR 1ENP (7) 0084
ERAND-ER FIL ORANGE ( 287 ) AU EELECTELR TEWP. (1) 0084 CRANGE (287) AUSRL TENS. (18) 0064
. ROUGE (290) AL RaA 24 ROUGE (290} &4 012
VINUTERE DA UNUTERE
ERANCHER FL BRUN (34) AL CEMARRERR (1) 0064 SRANGER FIL BRUN (94) AUCEMARRER (1) 0084
ERANCER Fit. BRUN (63) AU DEMARRELR (1) 0084 BRUN (53) AU 1) o084
0100 0100
Ot o6g8 TOTAL Qe
QUANTITE PAR JOLR QUANTITE PAR JOUR
s o
OPERATEUR #35 - 4 COMM. OPERATEUR # 35 - 4 COMM.
ELECTRIQUE ELECTRIQUE
VERIFIER FEURLLE DE ROUIE 0009 VERIFIER FEUILLE DE ROUTE 0,008
PRE) PLACER PINCE AtJ 0035 PRENDRE & PLACER PINCE AU GONVOYEWR 0036
PR FILS ROGE (97 ) & ORANGE (185) 8 NOIR (118 0v3) 0080 PR FILS ROSE (97 ) & ORANGE ( 185) & NOIR ( 1180u3) 0.080
BR FIL ORANCE (105) A SWUTERE (X & SELECTEUR UE 0128 BR FILORANGE ( 185) A RIUTERSE (A) & SRACTELR DE 0128
TEMP (19) TEMP. (14
BR. FIL ROSE (87) A MNUTERIE (W) & EXTRA CARE (7, 0128 BR. FIL ROBE (37} A \VINUTEREE () & EXTRA CARE (2) 0128
FiL NOR { 1180u3) A ® 0084 ERACER FIL NOR (118 0u 3) A HINUTERE [ 0.084
FI.NOR (1180u3) AL 0064 ERANCHER FIL NOR (118 0u3) A LAVERTIBBELR 0060
BRANCHER P BLEU AU BELECTELR TERF. () 0.004 ERANDHER FIL BLEU Al SELECTELR TENP. (8) 0,062
BANC(313) A 0.0ee BLWG (313)A 0084
ERANDER Fil. BRUWBLANG (115 ou 127) AU 8E1LECTEUR 0084 BRANCHER FIL BRUNELANC (116 cu 127) AUSELECTELR 0084
TEMP. (8) TENP. (8)
TotAL 0701 ToTR 0701
QUANTITE PAR JOUR QUANTITE PAR JOUR
L 652
OPERATEUR # 38 ELECTRIQUE OPERATEUR # 36 ELECTRIQUE
VERIFIER FEUKLE DE ROUTE oo VERIFIER FEUTLLE DE ROUTE nme
REGROUPER & DEMANDER & COLLER RUBAN AU FILAGE 0.104 & DEWANDER & COLLER RUBAN AlJ FILAGE e
REGROUPER & DEMANDER & COLLER RUBAN AU FILAGE 0.104 REGROUPER & DEWANDER & COULER RUBAN AU FILAGE 0104
PUAGER DIAGRAMME A LA ALAQLE ARRIERE 0045 PLACER DIAGRAMME A LA PLACUE ARRIERE 0045
FALAGER PLAQLE ARRIERE AU SUPPORT DE LA FXTURE 0050 PUACER PUAQUE ARRIERE ALl SUPPORT DE LA FOCURE 0050
POS, & VISSER PLAQUE ARRIERE AUX EMBOUTS (2VIS ) 0183 POS. & VISSER AADUE ARRIERE AUX EMBOUTS (2 VIS } 0183
COUPE ESSFAGE DETH B L8 [COUPLE DE S500E0E 15 GBS 188,
ILD A PLAGUE o DAPLAQUE (ALE]
ARRIERE ou | VIS & QUEE ARRIERE o3 VIS € CUBE
[CREDE SRaE 15 g 51a8 [DOUPLE OE SERRAGE 0E 15 @15 B8
OOVRIR PYNCE S PORCER CODE DE BRRRE AU COUVERT 0048 “COVRIRPIRCE & PORCER CODE DE BRRRE AU COUVERT 0048
LIRE & COLLER RUBAN AU CODE DE BARRE 0.074 LIRE & COULER RUBAN AL OOOE DE BARRE 0074
TOURNER FIXTURE DE 90 OEGRE noa TOURNER AXTURE DE 00 DEGRE 0022
TOTR, 0772 ToTAL nrz
CHANTITE PAS JOUR UANTTTE PAR JOLR
w2 592




Modele: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

DIVISION DE TACHE ACTUEL

Modéle: Electrique 463

Mode de production: Hamais sans composantes

DIVISION DE TACHE
{Ajout at retrait de taches)

MODELE
453

HARNAIS &

ASSIGNATION DES TACHES
(Rebalancement des temps)

Ssion un tamen, de csie o 0.773 iy

OPERATEUR # 37 ELECTRIQUE

HOUVEMENT DE LAPPAREI. { VERIFIER FEUILLE DE ROUTE)
TOURNER FUTURE OE 180 OEGRE
R PANNEAY AL
WISSER PANNEAU SERIGRAPHIE A LA PLAQUE ARRIERE
(4VIS )
[COUAEDE:!
TOURNER FAIXTURE DE 180 DEGRE
EINWJR & FERMER PORIE

LA CONTRE PORTE {

@ 12158
IERE DI ONSSERET

UBERER APPAREIL

TOTAL
CANTITE PAR JOUR

OPERATEUR # 33

DE L APPAREIL (
OUVRIR & FERMER PORTE
VISSER 2

PRENDRE & PLACER FILTRE AWAUWVANT

COLLER ENGLETTE GAZ AU DEVANT

PLACSR FEVALLE & LENVELOPPE & LIVRE DANS LE FILIRE A
CHARPIE

PLACER ENVELOPPE BOUNCE DANS LE FILTRE A OURPIE
mnmmmesmmxm

coum AAQUE SIGNALMOUE AU DEVANT & DISPOSER DE
LA GARTE DE GUARANTIE AU TAMBOUR
UBERER APPAREIL

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR

OPERATEUR # 39

WOUVEMENT DE LAPPAREIL { VERIFIER FEUILLE DE ROUTE)
PRENDRE ETOUETTE FEUILLE DERABLE & PLADER EN HAUT
DE FOIGNEE PORTE { GAZ CANADIEN SEVLEMENT )

couER ETIQUETTE AU FILTREA CHARPIE { 54080507000 )

IMARE SEVUBLENT)
L‘xNRIR & FERMER PORTE

COLLER ENQUETTE ' INSTALLATION AU DEVANT

{S00A01POOT}

PRENDRE & (NSERER GRRLE DE SECAAGE

AACER BOUTON DE LINTERRUPTEUR (AVESTSSELR -

DEMARREUR - SELECTEUR TEMPERATURE - EXTRA CARE)
PLACER BOUTON A LA MNUTERIE

LIBERER APPARELL

107AL
QUANTTTE PAR JOUR
[

0038
0.084
0062
024

0.076
0,061
0028
0078
0012

0679

0.0%8
0020
a.168

Qo080
0051
ao78

0.108
0026

0072

0098
0012

0758

00%8

0082
0028
0080
0080

0117
anse

0.132

am2

anr

OPERATEUR# 37 ELECTRIQUE

MOUVEMENT DE LAPPAREL ( VERIFIER FEUILLE DE ROUTE)
TOURKER FIXTURE DE 180 OEGRE

FOSTIERNER PANNEAL SERIGRAPHIE ALX ENBOUTS
VISSER PANNEAL SER/GRAPHEE A LA PLADUE ARRIERE
visy

COUAE 0% SERFAGE ED @ 2L
DU DOSSERET
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE
OUVRIR & FERMER PORTE
COUER A LA CONTRE PORTE (
CANADEM:
LIGERER APPAREIL
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
673
OPERATEUR # 38

MOUVEMENT DE LAPPAREIL ( VERIFIER FEULLE DE ROUTE)
OWVRIR & FERMER PORTE
IBSER 2 VIS OE RETENUES DU DEVANT AU COUVERT

\f OF EFRRAGE D€ 18 @ & ,

ASSEMBLER LOQUET OLJ BOUCHON AL DEVANT
PRENDRE & PUAER FILTRE A QAARME AU DEVANT

COUER ETIQUETTE GAZ AU DEVANT

PLACER FEUILE & LENVELOPPE & UVRE DANS | E FLTRE A
CHARPIE

PUACER ENVELOFPPE BOUNCE DANS LE FILTRE A ORARPIE

'DECKIRER CARVE DE GARANME & COLLER CODE DE BARRE
AU COUVERT

COUER PLARUE SIGNALITIOUE AU DEVANT & CISFOSER DE

LA CARTE DE GLIARANTIE AU TAMBOUR
LIBERER APPAREIL
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
&3
OPERATEUR # 39

MOUVEMENT DE LAPPAREN ( VERIFIER FEUILLE DE ROUTE)

PRENDRE ETIQUETTE FEUILLE OERAGLE & ALACER EN HAUT

OE AOIGNEE PORTE { GAZ CANADIEN G804 BMENT |
ENQUETTE AU FILTRE A CHARPIE ( 6409067008 )

s

OUVRIR & FERMER PORTE

BOUCHER 2 TROUS DE FENTURE

BOUQHER 2 TROUS DE PENTURE

COLLER ETICVETTE O INSTALLATION AL DEVANT

PLACER BOUTON DE L'INTERRUFTEUR (AVERTISSEUR -

DEIIWEIR EELECTEUR TEMPERATURE - EXTRA CARE}
PLUACER SOUTON A LA MINUTERIE

UBERER APPAREIL

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
%

0.081
o082
028

0.07¢
0081

0,028
oo7e

o068

0,088
003
0.169

0080
0051
o8

0.106
0.028

0072

0.0s8
0,012

orse

0058
0000

0028
0020
0,080

0117
008

0132

0m2

o7

OPERATEUR #37 ELECTRIQUE

OE LAPPAREIL (.
TOURNER FOXTURE DE 180 DEGRE
POSTNONNER PAMNEAL SERIGRAPHIE ALIX ENBOUTS
VISSER PANNEAL SERGRAPHE A LA PRAQUE ARRIERE

c&zﬂ_
COUER 1 m&ummwm
TOURNER FIXTURE DE 180 DEGRE
OUVRIR & FERMER PORTE

COULER ETIUETTE A LA CONTRE PORTE ( AMERTTAD ov

ILLE OE ROUTE)

CARAL/O
UBERER APPAREI

TOTAL.
‘QUANTITE PAR JOUR

OPERATEUR# 38

DE LAPPARENL (
OUVRIR & FERMER FORTE
VISSER 2 VIS DE RETENLUES DU DEVANT AU COUVERT
AE

LLE DE ROUTE)

O SERAGE OE 18 § 5 LA (14 s
ASEEMELER LOOUEY OU' AU DEVANT
FRENORE & PLACER FILTRE A CHARPE AU DEVANT
COULER ETRLETTE GAZ AL DEVANT
PLACER FEULLE & LENVELOPPE & UVRE DANS LE FILTRE A
CHARPE

PLACER ENVELOPPE BOUNCE DANS LE FILTRE A CHARPE
DECHIRER GARTE DE GARANTIE & COLLER CODE DE BARRE Al)
COUVERT

COLLER PLAQLE SIGNAUTIOUE AU DEVANT & OfSPOSER DE LA
GARNE DE GUARANTIE AU TAMBOLR
LIGERER APPAREIL

TOTAL
'QUANTITE PAR JOUR

OPERATEUR # 39

DELAPPAREIL ( UILE DE ROUTE)
PRENORE ETQUETTE FEUILLE OERARLE & PLACER EN HAUT OE
POIGNEE PORTE  GAZ CANACHEN BEAEMENT |
GOLLER ETIOUETTE AU FILTRE A CHARPIE ( 54080367008 )
SRABUDT

mase
OUVRIN & FERMER PORTE

EOUGHER 2 TROUS DE PENTURE
BOUC-ER 2 TROUS OE FENTURE

‘COULER ENICLETTE O IKSTALLATION AU DEVANT (500A401#001)
PROTRE & E

AACER UR -

S FCTEL XTR)

AUMNER BOUTON ALA MOWTERIE
LIBERER APPAREIL

TOTAL
QUANTITE PAR JOLR
L]

0,076
006%

0028
oo7e

oam

0.0s8
0028
0.109

0.060
0.081
0676

D108
oo

0072

0,098
0mz

0758

0.058
0000

0.082
0.028
0.080

0157
Q0o

0132
0.012

414



Annexe 8: Distribution des taches d’assemblage -
harnais avec composantes

103



Mocéle: Electrique 462
Mode de production: Sltuation actuelle

OVISION DE TACHE ACTUEL

Modale: Electrique 463

Mode de production: Hamais avec composantes

OMSION DE TACHE
{Ajout ou retrail do taches)

ASSIGNATION OES TACHES
(Rehxiancement des taches)

Sgion un terps de cxcia de 0773 fin.
DESCRIPTION

OPERATEUR # 1.ELECTRIQUE
VESFER FEULLE DE ROUTE
PLACER COUSEINETA LAMGLEETTE DE MSE A LA TERRE A

PROMRE & PLACER BOMER DELEMENT SUR FXTURE.

PRENORE 2 FLB BRUN 147 . 345 cu 248 ou 200)
EVNDER FI. BRIN K7) Al THERM. BETURTE COTE CROIT

R
EECUSSTE COTE ORGST

(COMVOYEUR)
UGERER RKTWRE
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
L]
OPERATEUR# 2 - ELECTRIQUE

VERIRER FELILLE DE ROUTE
ASEENEL ER THERVOSTAT AU BOTTER

PRENIRE FL BLEU (20 628227 ov 187}
SUNOER FL BLEI} (29 oo 35 AUTHERL
OENTREE BuS™

R, AL BB (27 ou 16) AU THEM CONTROLE DBNTREE
DA & AUTHERN CONTRILE OBVTRER BAS" 8 A
e EXT

UBERER FOTURE

ToTAL
GUANTITE PAR JOUR
™

OPERATEUR# 3 - ELECTRIQUE

PRODRE FL BUANC 352 ou 319 ou 317)

NL3
AUTHGRAL CONTHOL & TBNTREE BAS™
PRENORE Fit. MAUVE ( 108) & ORANGE ( 161)
BRANGHER FLAMUVE (100) AL SLENENT
BRAMCIEA FL ORANGH (181) AU THERMOUTAT
UBERER FXTRURE
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
-

OPERATEUR 84 ELECTRIQUE

VERFIER FRLRLLE DE ROUTE

PRENDRE & AUACER ARRIERE SUR TASLE UASSEMBLAGE
DEGAGER FRAGE ET PL. ELEMENT AL PANNEAU ARRSERE
UBERER FXTURE

PR, 3 PL AITACHE 8 3 DE AASTIOUE NOR (TE WRAP)
SROLED | ATTACHE A RUAGE 3 BARRER

PLACER ARRIERE A LA BASE & PLIER ARRERE @ 00 OBGRE
©00°

ASSEDR LE OASSIS DE BASE DANS LA FIXTURE (CO-0F)

PACER FLAGE AU CROD-ET DI BLPPORT

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
610

OPERATEUR #§ ELECTRIQUE

VERFER FELILLE TE ROUTE
PRENDRE & PUIGER CHASSIS DE BASE SUR TABLE

PR B PL ATTADHES $1 2 AU PANNEAU ARAGRE { TWIST
WP) U ( SUPER CLIP ) AVEC OuT.

ARRERE (4 ViS)

= s
ASSEDR LE CHASSIS DE BASE DANS LA RXTURE (CO-0P)

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
L)

aoet
0067

aon

aom
o1z

0192
aott

omo

aors

oos7
0128

Q.084
oan

oz
0100
oon

0048
aoes

0087

ooez

ora

ooe
oo

0138
0z

0.087

00%
ao7a

or4z

OPERATEUR # 1 - ELECTRIQUE

VERFER FELRI £ DE ROUTE
PRDORE E} ETENDRE | E HARNAS

ALACER CIUBEINETE UNGLETTE D MIBE A LA TERRE A
FOXTURE

VIBSER BOITER DELENENT AL COUBSMET (4 ViS)
- COME b SAAET (R % @ 88
SOTER

TOTAL
QUANTITE PaR JOUR
(-]

OPERATEUR # 2 . ELECTRIQUE

VERFER FEWLLE DE ROUTE
THERMQSTAT AU GQTER

UBERER FXTURE

TaTaL
QUANTITE PAR JOUR
e

OPERATEUR # 3 - ELECTRIQUE

BRANO-ER FIL MALVE (198) AL’ LEMENT
(TR i TURE

TOTAL
CRIANTITE PAR JOUR
008S

OPERATEUR #4 ELECTRIQUE
VERFTER FELRLLE DE ROUTE
PROWRE & AACER ARRERE SUR TALE DASSEMERAGE
OEGAGER FUAGE ET PL. ELEMENT AU PANNEAU ARSOERE
UBERER FICURE
PR AP ATTAGE 83 06 PLASTIOUR HOR (11E WRAS)
Armmes
UACER ARRERE ALA BASE & PLER ARRERE @ W DEGRE

©ooP
A

PUACER RUAGE AU CROCHET DU SUPFORT
ATTENTE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
ors

OPERATEUR# S ELECTRIQUE

VERSRER FEURLE DE ROUTE
PREORE & AL

TABLE

PUERLE
PR EPL ATTACHGS 1.2 AU PANNEAU ARRERE { WIST
Q) ou [SPER CLP) AVEC OV
VISSER ELEMENT GHAUFFANT AU CHASSTS ARRERE (4 ViS)
26E O i 388

Pl ARRIERE AA BASE ET1EVER A 90 OEGRE (CO0P)
'ASSEOIA LE QASSIS DE BASE DAND LA FXURE (CO-0F)

ToTAL
OLIANTITE PAR JUR
[

Cos

0.008
iz
cim
aon
a0e7
aosz

008

0136
028

one7
oo

Do

are

OPERATEUR# 1 -ELECTRIQUE
VERFER FALLE DE ROUTE
PARENDRE €T ETDORE LE HARNAS

PLACER COUBEINETR UANGLETTE D WBE A LA TERRE £
RXTRE

'VISEER BOIMER CELEMENT AU 14 Vi8)
ot il A B 01

TOTAL
UANTITE PAR JOUR
o
OPERATEUR # 2 - ELECTRIQUE

VERIEH FELLE DE ROUTE
THERMOSTAT AU BOIMER

UBERER FOCTURE
BRANGHER FL UALVE [ 100) A L' LEMENT.

LB FruRs

L BLEMENT
UBERER FXTURE
PR B FL. ATTAD-E 83 DE ALASTIOUE NOIR (TE WRAPR)

ToTaL
CUACTITE AAR JOUR
o
OPERATEUR # 3 - ELECTRIQUE

PLACER ARRIERE A LA BASE & FLER ASRERE Q 90 DEDRE
0-0P

ASTEY
PUACER FLAGE AU CROGHET DU SLPPORT

TOTAL
OUANTITE PAR JOIR
72

OPERATEUR #5 ELECTRIQUE
VERIFER FRALE DE ROUTE

TABLE

PR &PL ATTACES 812 M PAMNEAU ARRERS | TWRST
CLP) T | SUPER CLP ) AVEC OUTL
CULATANT

FORL (EEaE e G518
Pi_ NRSDERE A LA BASE €T LEVER A 90 DEGRE (CO-CF)
ASSEDR LE OUASSIS DE BASE DANS LA FXTURE (CO-0P)
PUCER FLS GRANGE & BLE) M CRODHET QU SUPPOAT
OUVRR PINCE & PLACER CUDE DE BARRE

RERE (4VIS)

TOTAL
CLIANTITE PAR JOUR
me

oom
[XC

arm

2008
a1

oon
aos

an
0100
oon

ame

o
aos

02

oo
0083
0138
orm
aos?
aoez
s
oore

ora



Modéle: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

OIVISION DE TACHE ACTUEL

Modele: Electrique 463

Mode de production: Hamais avec coimposantes

OVISION DE TACHE
(Ajout ou reDBN da taches)

ASSIGNATION DES TACHES
(Rebalancemant des taches)

OPERATEUR #6 . ELECTRIQUE
REGULIER

TOTAL
CUANTITE PAR JOUR
I
OPERATEUR #8
PRENDRE &  SUPRORT MOTEUR A FXTURE.
= .

OPERATEUR 28

PACO
PRENDRE § FLIER & PUAGER PLAOLE AUMOTELR
ASEEMRL ALAVIS U

PACIS
VISSER PLAGUE MOTEUR AU COLUIER DU MOTELR (2Vi8)

“AS8. ATTACHE VERT & NOR AV BOULON (MOTEUR)

LSSERER FUTLSRE
TOTAL

QUANTITE PAR JOUR
-

OPERATEUR#10 ELECTRIOQUE

VER/RER FEWLLE DE ROUTE

80 0EGRE
ASS. RONDELLE AUX 2 VIS DU NOTELR (. ONGUE)

FEEAERE & VISSER THERMOETAT CONTWOLS £F DOHTE
CEURLE Bl S B B § iS18a

TCTAL
QUANTITE PAR JOUR
037

OPERATEUR# 12 ELECTRIQUE

VERFER FEVALLE DE ROUTE
TOURER FIXTURE DE 90 DEGRE
& ALAQUE MOTEAR. BASE
PROORE L MALVE A SUPROST DU MOTELR
BRANDER FIL MAUVE (156) AUMOTEVR
s O MIEE ALA
es.

PREMDRE LS BRUNELARE (11500 127)

REPREMDRE FL SRUNELANC DANS L'APPAREL & PASSER
SOUS |

BR. FI. GRUNBLANE (115 ou 127) AU THERM. CONTROLE DR
SORTE BAZ"
BR FL ) AU NERVOS.

aus
BA. FIL ORANGE (287) AU THEFYOS.. CONTROLE DE SORTE
s

BR AL BLANC (252 cu 213) AU TMERMOS. CONTROLE DE

SORTE WAS'
TRIRNER FXTURE DE 90 DEGRE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
&0

(1]
0.3
oan

oan
0om

1%
ot
om

ooes
0217

o784

vom
014
0013
aoe
oose

oo

o160

ame

oce
are

oo
0042

0081
0.0z2

o8

0074
ars

0.0®
0084
0.084
0064
aose
oo

iz

OPERATEUR #8 . ELECTRIQUE

REGULEER
REoRE BASEou
TARE
PLACER BOITER AUX 5480839

CRALEN JEav! TETAND-ETE AT U TS T
VENTLATELR A LA SLCHON U SUvAd

PR &AL ATTACHE® - 2 DE AAITOLE NOR (TE WRAR
VERFER FELRLLE DE ROUTE

TOTAL
GUANTITE PAR JOUR
754

OPERATEUR #8

DREVER SEPARATEUR

TOURNER PALIET DE MOTELR

TABLE L EVANTE

PUCER REESONT DU @PRORT & MOTER

ACTIVER T/
PRENORE

oM.
QUANTITE PAR JOUR
=t
OPERATEUR #9
WA
PACG
£ AlAVBR
PADQ
SR AR vOTE )
Coee o = =
AS8. Aﬂmm}% noTes
1. ~ DAL
TOTAL.
'QUANTITE PAR JOUR

OPERATEUR#10 ELECTRIQUE

VERSIER RELILLE DE ROUTE
PREMORE & PLACER MOTEUR ASEPMALSA A LA CASEE
o

TQUANER RIXTURE DE 90 OBGRE
VR £ ACLE W OUs
OF EFRGE N MWL =

ASS. ROMCELLE AUX 2 VIS DU MOTE) R BONGUE)

FRRNCHTE § VISR TSESRCETAT (ONTRCLE O 071
AT
Ketol g ¢

FILS ORANGE & BLANC DANS L'APPAREL &
PASSER SOUS MOTELR

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
e
OPERATEUR # 12 ELECTRIQUE
VERFER FELALLE DE ROUTE
"TOURNER FIXTURE DE 0 DEGRE
& AADVE C 3
O bt GG G § 16
“TOURRER FOCTURE CEVUTETSRE

TOTAL
QUAMTITE PAR JOUR
2607

aoce

ao

0.0

oo
a0
ans

aoe2
008

L)

OPERATEUR#6 - ELECTRIQUE
REGULIER

PREORE & AAGER BOTER SUR LE CHASSTS DE BASE e
TABLE

=I
;
:

CTRLEN [ TV VOIS U
VONTLATEUR A LA SLIT Ba: TUYAY

PR BPL ATTACHE # 1.2 DE PLASTGUE MOR (TE WRAP
VERIER FEMLLE DE ROUTE

CUANTITE PAR JOIR
Te4

OPERATEUR #8

m&mmmnﬁ

MACTD MTTELS GEERLED M) WO & AT
OASIAIAGE

BUEVER SSPARATRER
TOURMER PALLET DE MOTELR
ACTIVER TASLE LEVANTE
PRBORE o ACER RESSONT DU AUFPORT Ay MOTEUR
FRENORE & PLACER DEM LUNE SOUS MOTELR
PREORE & AACER DER LUKE SUR MOTRR
VISSER COLER AU MOTEUR (2 ViS )
= B XAI0IE -
POLSSER FUXTURE DU MOTELR AU CONY. MOTORISE
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
=

OPERATEUR #9

ASSEMELER 0EUX FEUTRES A LA PLAOUE UGTELIR (QUIT
PACIO

PRENDE & PUER & PLACER PLATLE AU IAOTELR

£ ALAVSA

sy

COREAIPRAm RS
ASS ATTAQE VERT & NOW AL BOAON (NOTELR)

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
58

OPERATEUR#10 ELECTRIQUE

VERFIER FEWLLE D& ROUIE

ASS, RONDELLE AUX 2 VIS DU MOTEUA (LONGLE)

wml'_ THENOETAT COMTRCLE OF SCNTE
P SRS o 5§ E

PRENDRE FILS ORANGE & BUANG DANS UAPPAREL & PASSER
SOUS MOTEUR

TOTAL
QUANTTIE PAR JOUR
-

OPERATEUR# 12 ELECTRIQUE

'VERSRER FEUBLLE DE ROUTE
TOURDER FXTURE OE 90 DETRE
CuLFLS OB I T 1 @ 3568
TOURMER FXTURE DESODESRE.
PLACER TUYAU Al PANNEAL ARRISRE

ASSEOR TUVAU AU BOUIER DU VENTULATELR & ENUGNER

TERVINAL 810G DAKS LE CONTENANT & PLACER A

PRENDRE
LA FXTURE DASSEMBALGE
PRENDRE TERMINAL BLOC DANS LE CONTENANT GRAMOER

AL READER
PRENDRE & ALACER PICE AU CONVOTEWR

BR. FRL JAUNE/BLANC (218 cu 262AU TERMINAL BLOC

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
&2

o3
a0
o

005
1%

0010

o113

oo
(1]

com
o
aoiz
0047

00

i9F 8k

£

ifge



Mecdeie: Electrique 463
Mode de producticn: Situation actuelle

OfVISION DE TACHE ACTUEL

Modéle: Electrique 463

Mode de production: Harnals avec composantes

OVIStON DE TACHE
(Ajout ou retrait de taches)

ASSIGNATION DES TACHES
(Rebalarcement des taches)

Selon un e de opas de 0.773 min
g1

OPERATEUR # 18 EXPORT TERMINAL
BLOC

PRENDRE FIL NOR (157) TERMMAL BLOC

mnmnsnwwmﬁn
FRJAUNE/BLANC (215 1) 282) TERWDIAL BLOC

PRENDRE FL ROUGE (206 int: 168 ) TERVGNAL BLOC.

RAACER FLS AU CRODET DU ELFPORT ( JANERMNG &

ROUGE)

PRENORE & PASSER FIL AV TROU DE LA RUAQUE 01 CABLE
A SSTRANC & NOW]

PASAER FIL AU TRIOU WRGERE ( ROUQEINGIR & ELANC )
NGERER £t ROUGENCR § BLANC  B0US LANGLETTE 0

BOTER DI VENTLATEL R
FIXTURE DE 90 OEGRE
PRENDRE TERMIAL BLOC DANS LE CONTENANT & P{ACER A
LA FIXTURE DASSEMBALGE
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
w7

OPERATEUR # 17 EXPORT TERMINAL

BR. FIL INNE/ELANG (210 ou ZEANU TERMINAL BLOC

BRANGHER FAl. ROUGE (183 ou 206) TERWNAL BLOC
RANCHER FIL NOR (157) AU TERMINAL BLOC

PRENDRE P ROUGE (55 ow ( 258) au { 200} ou (200)
PRENORE FULS GRIS (83)
AAGR LS oRs)

SRANDER FLROVOE mwnwu)mw

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
800

OPERATEUR # 18 ELECTRIQUE

VERFER FEURLE OE ROUTE
FRENORE WTERAUSTEUR & AGSEMBLER F1L BRUN (V3 ou &2

o 109

PR. & ASS. FIL ROSE (08) cu ROVOE (147)A
LTETSTRR

PLACER FILS AU CROC-ET DU SUPPORT (BAUN)

SRAMOHER FIL ROSE (B8 o ROUGE (147 ) RESEDRT
TENDELSU AU MOTEUR

PRENDRE FILS JAUNE/BRUN (109)
BRANDIER FL JAUNG/SRUN (108} AU UCTELR

A P 3
LANGUETTE OU BGITER DU VVTLATRLR
ASEEMELER MANCHON AU FIL NOR
TOTAL
CURNTITE PAR JOLR
L

OPERATEUR# 19 REGULIER
ELECTRIQUE

VERIFIER FEULLE DE ROUTE
ASSEMBLER MANCHON Al FIL GRIS (80

BGUGNER - ETRER - AACER FILS ALX ATTACHES NOR &
TWIET CLs> GRENOUTLLE [ EVALLIER A 59 00 80%
Ecoeaney )

GUANTITE PAR JOUR
Tose

OPERATEUR #20 REGULIER & APPOLO
ELECTRIQUE

VERIFER FEURLLE DE ROUTE
REGROUPER FILS AURUBAN# 1

PRENDAE & PLACER TAMBOUR A LARRIERE AVEC BRAS
MARAATELR

PUACER BRAS TENDELR A LA CAIB6S

PR, L)

M S
o/

QUANTITE PAR JOUR

1

[0

(1]

one
o

008
00

aeie
(4

oo
oo

aoss

0421

(1]
aon

Boi

0.1%

0110
o4

(1]

085

OPERATEUR # 16 EXPORT TERMINAL
o

VERFER FEULLE DEROUTE
PLACER TUYAU AU PANCEA ARRERE
AssEDR

mnmwux
TOURMER FO(TURE DE G0
mmxwmﬂi

TERMNAL BLOG DANS LE CONTENANT & PUACER A
IAmﬂw

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
1588

OPERATEUR# 17 EXPORT TERMINAL

BR. FIL JAUNE/BLANC (210 00 ZZDAU TERMINAL BLOC

SRANCHER FL ROUGE (186 ou 208) TERABNAL BLOC
SRAMOER FIL HOR {157) AU TERMINAL BLOC

OPERATEUR# 18 ELECTROUE

VERSER FELALLE UE ROUTE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
219
OPERATEUR# 19 REGULIER
ELECTRIQUE
VERIER FRALLE DE ROUTE

BURER . ETHER - AACER FLIAUX ATTASHES HOR &
“THIST QUP SREIDWRLE ( EVALLER A 50 0U 0%
ecoeones )

QUANTITE PAR JOUR
2434

OPERATEUR #20 REGULIER & APPOLO
ELECTRIQUE

VERFER FEULLE OE ROUTE
mlwvﬂmﬁn"myvscm

Wmmnum

PL AU A
GwovE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR

0.000
oars

019

oo
(17

o8

L)
agas

ag74
oo

c.1e

o0
00%

2w
o3

(-]

(]
0400

oo
U

OPERATEUR# 16 EXPORT TERMINAL

VERFER FELRLE OE ROVIE

BRAHCHER FR RIOUGE (183 o 29€) TERLGNAL B.OC

SRANGHER FL HOR {157) Al) TERMAIAL BLOC

PLACER TERMIMAL BLOC A PANNEAU ARSIERE
PANNEAL ARRIERE

raTa
QUANTITE PAR JOUR
™m

OPERATEUR # 17 EXPORT TERMINAL

VERFTER FEUALLE DE ROUTE
OUGNER - ETIRER - AACER FILS AUX ATTACHEE HOR &
“TWIST CLIP” GRENOUILLE ( EVALUSR A 50 OU 6% ECORORE

mlwnmnumnvxm

mmmuum
S AUTAMBOR A
_

nms
0.074
e

ana

ary

Do
0175
010

ot
L1y

ang



Modéle: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

DA\VTSION DE TACHE ACTUEL

Modele: Elecirique 463

Mode de production: Harnals avec composantes

DMISION DE TACHE
(Ajout ou retratt de tachaes)

ASSIGNATION DES TACHES
(Rebatancement des taches)

Selon un bumge de ronie de 0,773 min

T

OPERATEUR #21 - REGULIER

PRENDRE & ALAGER PANNEAL DE COTE GAUDE
VISSER 2 VIS AU COTE GAUCHE ARRIERE
o il 08

OPERATEUR # 23
VISSER PANNEAU COTE ALA BASE 115 GAVCE
EOATIR M OF 35 § 96 58

TOURMER FIXTURE DE 100 DEGRE

VISHER PANNEAL COTE A LA BASE 1WiS (OROM
(AT ENGSN

kgl
mummmosmnmm

mumun.m
mlwvﬂ'ﬁﬂmﬂﬂnlmll

Mnt.wuu-,m-

PREORE & AACER PATIE DE NVELLEMENT ARRERE
. GAUDE & VIER

Cance w00 oL

-k

fﬂ_"_‘ﬂ“ulagm

ToA
QUANTITE PAR JOLR
L1

OPERATEUR # 24 . REGULIER
ELECTRIQUE

PRENDRE & PLACER DEVANT A FIXTURE (NSP. SOMMARE)

PLACER DEVANT AU BUPFORT DASEEMBLAGE
L
CUMATIVE PAE R
e

OPERATEUR # 25 - REGULIER GAZ &
ELECTRIQUE

VERIRER FEULLE DE ROUTE

PRENORE & RACER mmmnww«m
CHANGER DE CAWON O
mmamuu
SCEVELER CELIX GLESERSD AU PALER

CHANGER DE CAMION UE PECES
PLACER DEVANT ASSEMBLER AU BUPPORT POUR LIGNE
COUER ETIOUETTE ALY DEVANT
TOTAL
CUANTITE PAR JOUR
0

OPERATEUR # 26 - 27
PREVORE & PLACER PORTE AU GABARIT (INSP. EDMMARE)
COULER PETIY JONT ETANGHETE A PANNEAY
PUACER CARTON AL} PANNEAU
PRENORE & PLACER CONTRE PORIE A PORTE
PUER 8 AUCER
PORE

0000
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0081
aae

o

0732

wom
cuoe

002
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ooey
0108

0161
oota
0107

nma
0158
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[T
atse
aote
Q183
0183
aoe

oo

0887

0.140

oox

a0es
our

o7es
0.048
oom

OPERATEUR #21 - REGUUER

VERSER FELALLE DE ROUTE

PRENDRE & PLACER PANNEAU DE COJE GAUGHE
ARRERE

VISSER 2 VIS AL COTE GAUCHE
(CuP OF a4 Né 56 T T8
JOARMER ECVRE OE M DEGRE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
™

OPERATEUR # 22

VABSER 2 VIS PAMNEAU AVANT OOTE OROIT
mﬁmﬂou—ﬁ

mumnmw
TOURNER FUTURE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
-

OPERATEUR# 23
VISSER PANEAU OOTE A LA BASE 1VIS (GAUGE)
‘SRR g L

TOURMER FOCTURE DE 180 OEGRE

VISSER PANNEAY COTE A LA BASE 1V1S DR
DRIE WS S

"TOURER FXTURE [ 0 DEDE

A VIREER
'COUPLE DK SERAGE 0€ 6. @ 0L08
mlmnﬂimwmmﬂ

i T

ANCHE & vasEA
[COUMLE 02 SERAAIE DR 3D § LW
-y .

AR R 25 3 0 1
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
L
OPERATEUR # 24 - REGULIER

ELECTRIQUE

PRENDRE 4 PLACER DEVANT A FIXTURE (NSP. EDMMARE)

ASEEMELER LWTERRLSTELR AU DEVANT
PLACER DEVANT AU SUPFORT DASEEMBAAGE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR

OPERATEUR # 25 - REGULIER GAZ &
ELECTRIQUE
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OPERATEUR # 21 - REGUUER

VISSER 2 VIS PANNEAU AVANT COTE

OROT
GO D@ FBRE B 30 & b

OPERATEUR # 23

VRSSER PAIEAL COTE A LA BASE 1 VS GAUOHE)
RS S ENET S o
00
VISSER PANNEAU COTE ALA BASE 1\iS (DROM)
oA T MBVSR BH 10§ & e
TOURER FXTURE DE %0 DEORE
SRENCS § AR S TE PRS0 1 (Ve

_cunu.-.iﬁu. L
PRENDIG £ PLACEN AATTE . L EVIEW? AVANT ORDT 8

COURE 0F EBRAE CR S0 S LM
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OPERATEUR # 24 - REGULIER
ELECTRIQUE

PRENDRE & PLACER DEVANT A RXTURE (INSP. SOMNARE)
POLR

'VISSER SOCKET AU DEVANT
;_uguﬁn-.—iimji
DU PALER
ASSEMERER L AL DEVANT

PLACER DEVANT AU QUFPORT DASSEMBLAGE

TOTAL
GUANTITE PAR JOUR
s

OPERATEUR # 25 - REGULIER GAZ &
ELECTRIQUE

OPERATEUR # 28-27

ERDRL § OLACHE ST 1) LARNST LD TERMART]

MICER SARTOR AL FEAL
Ikt tE b PLAIS COVTRE PORTE » i

Lo
3 X ALK VT3 A (P & COMITIE PO

——
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S TR (X M1
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Modgele: Electrique 463
Mode de production: Situation actuelle

OMISION DE TACHE ACTUEL

Modéle: Electrique 463

Mode de production: Harnais avec composantes

DIVISION DE TACHE
{Ajout ou refrait do Bches)

ASSIGNATION DES TACHES
(Rebatancament des taches)

Selon un kerpe da pyum de 0.773 min

OPERATEUR # 28 - REGULIER

OPERATEUR#28 REGULIER
ELECTRIQUE

VERIFER FEVALE DE ROUTE
PRENDRE & PLACER 2 ATTACHES DE PLASTIOUE NOR AU

8QTTOM COVER
muﬂmmwna«m
OROLLER LATIATIFE AL FRASE & BARRER
TOURNER FIXTURE DE 180 OSGAE
(GEPUACER PROTECTELR POUR LE FLAGE

MANPULER LE GABARIT DE RETENUE
BRANCHER FIL A LWIEFRUSTEUR DE AORTE (BLANC.
ORATEAIR

A

ToTAL
QUANTITE PAR JOUR
=]

OPERATEUR #30

ASE. NANCHON (SMPLE ou OOUBLE) AU AL LUNEERE
BRANCHER FIL NOM AU NOBI/ ROUGE SMALE
BRANOHER FILB QRIS & ROSE AU GRIS & ROSE

RACER FOTECTRRA OU mumuvm'tnp
FERMER DEVANT & ASTRON TAMBOUR 3

UANBRULER | E GABARIT DE RETDWIE

VISSER L DEVANT A LA CASIE (1 Vi3 DE CHAQUE COIE )
‘638 O e OF 3 § 2
ASSEMALER (GOUET O G0LOS) AU DEVANT

VISSER DEUX VIS EN PARTE (FENTUPE)
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
"

OPERATEUR #31

VERIRER FEVLLE DE ROUTE
m&lmmAum
UNE PENTURE 2 VIS)

A O

)

VISOER A VIS AU
mmum L]
dpi Lo Ll

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
10

OPERATEUR #32 - 4 COMM. GAZ &
ELECTRIQUE

VETSFRH FEVILLE DN AOUTE

A COUER 1 RUBAN A LA PLAOUE O MONTAGE

PREMDRE & PLACER PLAOUE DE MONTAGE & FUER TAB
LAR
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OPERATEUR # 28 - REGULIER

mmsnuﬂs

Mﬁ%mmem

LOCALISER LE RLAGE COTE GAUCHE & OROIT ALX GROGVE
DN BTTTOM COVER

mms mmﬂsmam
wﬁ_ﬂ!"‘_"ﬁ

OPERATEUR# 20 REGULER
ELECTRQUE

VERFRER FEWLE DE ROUTE
PRENDRE 8 PLACER 2 ATTACHES DE ALASTIOUE NOR AU
BOTTON COVER
TOURNER FIXTURE DE 160 CEGRE.
CEPASER PROTECTELR POUR LE FUAGE
PUACER DEVANT AL CHASRIS & POBIONNER FIXTURE
WANPULER LE GABARIT OE RETENVE

06

ORATEAIR
BRANDER FL A LWTEFRUSTELR DE PORTE (BLANC)

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
s
OPERATEUR # 30
ASS, NANCHON [EMPLE ou DOUELE) AU FR. LUNIERE
ERANGHER FIL NOR AU NOR / ROUGE EMLE
10,08 L3008 4 Aose Rt 4 Roge
mamwnmmmnmm
WEMNM
)
AR AT ﬁ.ﬁlﬂ
‘AsSoME £ (OOUET 0L BCLCLON AL) DENANT
VISSER BEUX VIS EN PARTIE (PENTURE)
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
804
OPERATEUR # 31
VERFER FEVLE DE ROUTE
PRENDRE & ALACER PORTE A LA FXTURE
PLACER & VISSER UNE PENTURE iv;
ﬂ' ’mu? L {ENUnEN
SRWBENT)
PRENDRE & PLACER FORTE ASSEMBLER AU DEVANT
VISEER 4 V5 AU PENTURE
USSR TR RO EIN
FERWER PORTE
ot
CUANTITE PAR JO0m
o

OPERATEUR #32- 4 COMM. GAZ &
ELECTRIQUE

VERFER FELALLE DE ROUTE
MAMAWMMA

wlm-ml\uwxmxﬁ
PRENGRE & PLACER AADUE DE MONTAGE & PLER TAB
ALAPUAOUE
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OPERATEUR# 28 - REGUUER

VERFRER FRMLE 0E ROUTE

visseR 1
(COUPLE DO A T 35 ¢ 50 L8
PRECRETPORCERSOTTON COVER'SUR L APPAREL
LE ALAGE CUTS GAUCHE & ORORT ALEX GROOVE
covER

ToTAL
QUANTITE PAR JOUR
8

OPERATEUR #29 REGULIER
ELECTRIQUE

VERFER FDALLE DE ROUTE

BOTTOM COVER
TOURNER RXTURE DE 160 OEGRE
Mmmmtsw

uMLEWDE
BRANOHER FiL A L'INTERRUSTELR DE RORTE (BUANC

mH.ALMWWM
A

TOTAL
'CUANTITE PAR JOUR
=

OPERATEUR # 30

ASS. MANGHON (SIMALE ous DOUBLE) AU FL LUMERE
BRANCNER FL NOR AUNOR / ROUGE SWA E
BRANDER ALS GRIS 8 ROSE Al GRIS 8 ROSE
IPUACER PROTECTRAR D1 FLAGE M) DEVANT “So@8L0"

MANPULER LE GABART DE RETENUE
'VISSER L E DEVANT A LA CAISSE (1 VIS DE CHAQUE COTE)
DR et 3

OPERATEUR # 31

VERFIEN FELRLE DE RONE

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
o0

OPERATEUR #32- 4 COMM. GAZ &
ELECTRIQUE

VERSFER FEVLLE DE ROUTE

PRENDRE 8 VERVER 8 PLACER PANNEAU EERIGRAPHIE A
FIXTURE DE PUAGE

GEMANTER & COLLEA * RLGAN A LA PUNOUE DE WONTAGE
PRENERE 8 PLACER PLAQUE OE MONTAGE & PUER TAB

OPERATEUR #33. 4 COMM
ELECTRIQUE

mlummnum
TOURNER FIXTURE DE 160 OEORE
AUCER PANNEAY M) COVERT
PRENIRE 8 PLACER POICE AU CONVOYEUR
PRENDRE AL JAWE (71)
mummum(xumm

[
RACER FL RRGE ADUTERE 3

BN

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
T

aam
01

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
000
OPERATEUR#33 . 4 COMM.
ELECTRIQUE
VERFER FELALE
PRENORE & AACER COUVERTA LA CAISSE
TOURNER FOXTURE DE 160 LEGRE
PANNEAU SERIGRAPHE AL) COUVERT
PRENIRE 8 ALACER PINCE
PRENORE Fil. JAINE (71)
JAUNE (1) A
A (7)
BRMNCER AL AOUGE A MMNUTERE 6)
BN S
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
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Modgele: Electrique 483
Mode de production: Situation actueile

DIVISION DE TACHE ACTIEL

Modele: Electrique 463

Mode de production: Hamals avec composantes

OMVSHON DE TACHE
(Ajout ou retralil de taches)

ASSIGNATION DES TACHES
(Rebalancement des taches)
un de w Gu O TT3 i

OPERATEUR# 34 - 4 COMM.
ELECTRIQUE

VERFIER FEURLE DE ROUTE
PRENORE & PLACER PINGE AU CONVOVELR

PREMORE Fa. ANG (14
o

R P SAUNE B¥5 0u 216 AU BELECTELR TEMP. (7)
BRANDER FR. DRANGE (57) AU GELECTELR 18P (1§
A

P TERE OV
BRANOER FL 61 A B4 A DEMARRELR ()
BRANGER Fo. GRUN (93] A ThAmELA (1)

AL
CULNITITE PAS JOUR
-
OPERATEUR #35 - 4 COMM.
ELECTRKQUE
VERIER FEULLE DE ROUTE
PRENDRE & PLACER PINCE AU
PR LS ROSE (67) & ORANGE (185) 8 NOR [ 118.0u3)
R 126
TR (V4
BR TR ROSE (57) A MDWITERE 01 & EXTRA CAREE (1)
BRVGER AL HOR (138 00 3) A WNUTERE (%)
1M w3y
GRANCHER AL BLEY AV BRLECTERTE® )
TAOER AL BVE (313) A MDUTBRE (0
ey
T 8
oA
QUANTITE PAR JOUR
=

OPERATEUR #38 ELECTRIQUE

VERIRER FEULLE DE ROUTE

OPERATEUR #37 ELECTRIQUE

MOUVEMENT DE LAPPARER. ( VERFIER FEULLE DE ROUTE)
TOURNER FIXTURE DE 180 OEGRE

VISTER PANNEAU SERIGRAPWIE A LA RLADUE ARRIERE
sy

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
m

OPERATEUR # 38

1 i s
o
IREA

TOTAL

'QUANTITE PAR JOUR
L3

OPERATEUR #39
DE LAPPAREL ('

POMTURE
COLLER ETGLETTE [ STALL ATION AU DEVANT

]
PRENDAE & WSERER GRELE DE GECHAGE

FUACER BOUTON A LA MNUTERE
m APPARER.
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0.117
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OPERATEUR #34 . 4 COMM.
ELECTRIQUE

VERIFER FEULLE DE ROUTE
PRENDRE & PLACER PINCE AU CONVOYEUR

PRENORE FL BANC (14}

amcng
BR. FLJALKE (218 a1 1) AL EELECTRR TEAP.(T)
FRANDER FL QRANGE (27) A SEECTELR 1685 09

FUTTE D
BRANQER AL GRUN B4 AU SEMASER (1)
BRANGHER FL ORUN ($3) AU CEMMIRELA (1)

TOTAL
CUANTITE PAR JOUR

OPERATEUR #35 - 4 COMM.
ELECTRIQUE

DE |
PRENORE & PUAGER PINCE AU CONVOYELR
PR ALS m(w)lmuﬁum(uuw!)
B8R A -
P
mAa o

18aas)

180a3)
BRANDER AL BLEU AU SELECTRN TR 1)
GRANCHER FL BLANG (313 ) A MRRSTERE 00

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR

OPERATEUR #38 ELECTRIQUE

VERIER FEULLE OE ROUTE
REGROUPER & DEMANIER & COULER RUBAN AU FIAGE

PLACER ARRIERE AU SUPPORT DE LA FIXTURE
POB.& V\I.AE _ AL EMBOLTS RV8)
IR b e 0K 15 4 W

URE & COLLER RUBAN AL CODE OE BARRE
TORNER FIXTURE DE 90 DERRE

ToTAL
QUAMTTTE PAR KIUR

OPERATEUR#37 ELECTRIOUE

DE LAPPARER. (
TOURNER FIXTURE DE 180 OETRE

VISSER PANNEAL SERIGRAPME A LA AAQUT ARRERE
mﬁmfdim

TOURNER FOXTUSEE DE 180 CEGRE
VIR & FERMER PORTE

CANACEN;
LEERER APPAREL.
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
73

OPERATEUR 8 38

FPRENDRE & AACER FILTRE A CHARVE All DEVANT
BT AL DEANT

PUCER FERLE & LEWVACPPE & LIVRE QANSLE RUIVE A
CHARRE

PUCER

AUCDUVERT
LA CASTTE DE GUARANTIE AL TAMBOUR
UBERER APPAREL

TOTAL
CUANTITE PAR JOUR
L)

OPERATEUR 8 39

DELAPPARER (

PRENORE ETCLETTE FEULLE TERARLE 8 ALACER EN HAUT
DE FONEE PORTE { GAZ CANAIEN GELALZIENT |
L

OEMARREUR - URE . EXTRA CARE]
FUACER EOUTON A |A MMNISTERIE
LEERER APPAREL.
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
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OPERATEUR #34 - 4 COMM.

ELECTRIQUE

VERIFER PEURLLE DE ROUTE

PRENORE & PLACER PINCE AL/ CONVOYEUR

PREMORE FL BLANC N4)

BRANDER AL BLNIE {5 A MNUTERE {T) & RESISTMCE

BR AL MAUNE 275 00 210) AUZBECTRELR TSN (T
e, 09

0

weTeE O
BRAWVIER FL BN B4 Al CBURTELR (1)
BRANDER FL BRLS (93 ) AU CEMATRELA [ 1)

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
s
OPERATEUR#3§ - 4 COMM.
ELECTRIQUE
VERVIER FEULLE DE ROUTE
PRENDRE & MACER PINGE AU CINVOTEVR
PR, FLLS ROGE (97) & ORANGE (185) & NOR { 118cu 3}
®mA 19
ae o
BR FL ROSE (57) A MDUTERE -+ 8 EXTRA CARE [/
HOR ( o)
NOR ou$)

GWCERFL BLR) AU SRETTERTENP. @
ERANGER FL BLANC [ 318) A WPATTERE (0
m‘,enmmnmlmwmg

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
-
OPERATEUR #3238 ELECTRIGUE
VERFER FALRLLE DE ROUTE
} RAGE

PLAGER OIAGRAMME A LA PLAGUE ARRIERE

A
UIRE & COLLER RUBAH AU CUDE DE BARRE
TOURNER RITURE [E %0 DEGRE

OPERATEUR#3Y ELECTRIQUE

DE LAPPARER. (
TOURNER FIXTURE DE 180 0EGRE
FOSTTIONMER PANVEAL SERIGRAPHE ALX OMBOUTY
VISSER PAMEAY EETRAAE A LA PLAGUE ARRIERE
“vs)
wmrgm-
ONSRRRERE
TOURMER FOXCTLRE DE 180 OEDRE
OLIVRIR & FERMER PORTE
AL

CANADERY

ToTAL
GUANTITE PAR JOUR
[

OPERATEUR # 38

OUVRR & m PORTE
DE RETEMUEE D DEVANT AU COUVERT
um‘ (D 1,Q LA (0.

PRENORE & PI ACER FIL TRE A OAWSTE AU DEVANT
O § Y CTLTTE GAZ Al CIEVAMNT
1E& 11 FLIREA

§

ouwre
PUAGER ENVELOPPE BOUNCE DANS LE FRTRE A (URPE

A1) COUVERF
PLAGUE SIGNALTIQUE AU DEVANT & GSPQSER DE LA
CARTE DE GUARANTEE AU TAMBOUR
LEERER APP)
TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
o

OPERATEUR #39

Mmmlmﬂ)ﬂur
DE FOGMEE PORIE [ (147 CANADMEN EELLEENT |
AU FILTRE A CHARFE ( dacmmuoe )

TOTAL
QUANTITE PAR JOUR
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Annexe 9: Temps d’assemblage par opérateurs —
Tableau comparatif
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gaz seulement

gaz seulement

Situation actuelle

Expérience 1

Expérlence 2

Expérience 4 1

“Expérience 5

OPERATEURS Hamais sans composantes _Hamais avec composantes Panneau de contrdle avec branchements ' PC et hamais sans comgsantes PC et hamais avec composantes
1 0.742, _ 0670 0.728 0.742 ~ 0.670] 0728
2 0.590 0.772 - 0.748 0.580 0.772 - 0.748
3 0.535 0.267 0.258! 0.535 0267 0.258
4 0.742 0742 0.742 0.742
5| 0.742 0.742| 0.742 0.742 0.742 0.742
(] 0.598 0.598 0.598 0.598 0.598 0.598
7
8 0.766 0.766 0.768 0.766. 0.766 0.766
9 0.764 0.764 0.764 0.764 0.764! 0.764
10 0.718 0.718 0.718 O.71Bdf 0.718 0.718]
1 |
12 0.725 0.688 0.712] 0.725 0688 0.712
13 | !
14 — [ =
15 = = ' —
16 0.768 0664 0.643| 0.766 0664 0.643
17 0.762 0.727 — 0.468 0.762 0.727| 0.468
18 0671 0.738 0.671 0738 |
19 0421 = 0.421 -
20 0.625 0.625 i
21 0.800 0.600 0.600 0.600 0.600 0.600
22 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
24 0.582 0.582 0.582 0.582 0.582 0.582
25 0.847 0.647 0.647 0.647 0.647 0.647
26 0.738 0.738 0.738 0.736 0.736 0.736
27 0.736 0738 0.736 0.736| 0.736 o.7aei
28 0.768 0.768 0.768 0.768 0.768 0.768
29 0.690 0.690 0.554 0.690 0.690 0.554H
30 0.757 0.757 0.757 0.757 0.757 0.757
31 0.749 0.749 0.749 0.749 0.749 0.749
32 0.751 0.751 0.751 0.750 0.750, =m 0.750
33 0.636 0.636 0.638 0.652 0.852 0.852
34 0.698 0.698 0.698, 0.489 0.469 o 0.469
35 0.701 0.701 0.701, | N
36/ 0.772| 0.772 0.772 I
a7 0.679, 0.679 0.679, 0.679 0.679 0.679L
38 0.758 0.758 0.758 0.758! 0.758 0.758
39 0.717, 0.717. 0.717 0.717 0.717. 0.717
40
L - — - —
Total minutes 1 23.633 22.322 20.473 21.946 20.635 | 18.786'
Total opérateurs 34 32 30. 32| 30 26]




Annexe 10: Graphiques Qualité
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Défauts — Années 2003 :

FAMILLE D'ASSEMBLAGENFILAGE[LIGNE D'ASSEMBLAGE |(All) QUAHTE(AII)
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@ FIL ROUGE

@ FIL ROSE

@ FIL ORANGE

B FIL NOIR

OFIL MAUVE

@ FIL JAUNE NOIR

@ FIL JAUNE

OFIL GRIS

@ FIL BRUN/JAUNE

@ FIL BRUN/BLANC

@ FIL BRUN

OFIL BLEU/ORANGE
OFIL BLEU

@ FIL BLANC

O CONDENSATEUR (ELECTRIQUE)
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2add Problemes de filage sur la J en 2004
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