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Option B : Production et Gestion Industrielle

Epreuve E4 : Gestion Industrielle

Sous-épreuve U4.1B : Etude d'organisation et de gestion de production

Durée 4 heures Coefficient 3

Calculatrice autorisée
Aucun document autorise

SUPPORT D’ETUDE : CHAISE LONGUE

Le sujet comprend :

Texte de I'épreuve . Pages 1/2 et 2/2
Dossier technique : DT1aDT4
Documents réponses : DR1a DRS

Temps conseillés : Baréme propose
Lecture du sujet 30mn
Partie 1 : Etude des temps 35mn 4 points
Partie 2 : Planification 90mn 7 points
Partie 3 : Implantation 35mn 4 points
Partie 4 . Gestion des stocks 50mn 5 points
Total 4 heures 20 points
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Texte de 1'épreuve

L’entreprise jaidubois fabrique des chaises longues (documents techniques DT1 a DT4). Suite a
la conquéte de nouveaux marchés elle doit augmenter sa production. Elle vous demande quelques
études afin de I’aider dans ses projets.

Partie 1 :

En observant la production, I’entreprise s’apergoit qu’elle perd de D’argent en fonction de la
quantité de chaises lancées dans une série.

L’observation va étre faite & partir de la machine la plus longue en réglage et en préparation, c’est
a dire la défonceuse et on se limitera a la piéce 1.

A partir des différents relevés effectués sur cette machine, identifier la quantit¢é minimale de
produit a lancer.

1-1/ Compléter le tableau de calcul des temps sur le document réponse R1 en vous aidant du
document technique DT4.
- On ne prendra pas en compte les temps de transfert.

1-2/ Compléter les graphiques des temps totaux séries et temps totaux unitaires sur le document
réponse R1.

1-3/ Conclure sur les résultats des courbes et proposer des améliorations pour réduire les temps
opératoires

Partie 2 :

2-1/ Pour un meilleur suivi de production le responsable de I’atelier vous demande d’établir le
"Gantt" au plus t6t a I’aide du tableau réponse sur le document réponse R2 et des documents
techniques DT3 et DT4 .

Identifier le chemin critique.
On vous impose plusieurs contraintes.

- Le "Gantt" doit étre établi pour une série au milieu de la production actuelle.

- Le réglage doit étre pris en compte en le minimisant.

- Unréglage de moins est prioritaire sur le "Gantt" au plus t6t.

- Les transferts sont effectués par une personne.

- Les temps de transfert s’effectuent sur le poste suivant.

- Lot de fabrication = lot de transfert.

- Les réglages sont faits par 1 personne.

- Si deux piéces successives sur une méme machine sont symétriques ou identiques
on n’effectue pas un nouveau réglage mais juste un transfert.

2-2/ Calculer le nombre d’employés nécessaires (compléter le document réponse R2).
2-3/ Sachant que I’entreprise dispose de 4 personnes, identifiez les manques de capacités.
2-4/ En observant sur le "Gantt" les manques de capacités, proposer des solutions afin d’éliminer

ceux-ci.
2-5/ Calculer le taux de charge de la corroyeuse par rapport au temps total de la série.
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Partie 3 :

A partir du processus simplifié de fabrication de la chaise (document technique DT3) et de
I’implantation actuelle (document réponse R3), sachant que la production de la chaise longue est
la plus importante de I’atelier :

3-1/ Reporter le flux matiére sur I’implantation actuelle.
3-2/ Analyser cette implantation et en déduire les anomalies du flux maticre.

3-3/ D’aprés vos remarques proposer des modifications pour cet atelier en dessinant un avant-
projet d' implantation (document réponse R4).

Partie 4 :

Suite 4 un manque de place, ’entreprise souhaite changer le systéme de gestion de sa production
et de ses approvisionnements. Pour I’instant les lancements en fabrication d’une commande
s’effectuent de maniére aléatoire.

4-1/ Le responsable souhaite faire évoluer la gestion de production vers un systéme de prévisions
des ventes ou un systéme a la commande. En 10 lignes développer I’argumentation qui
permettra & Ientreprise de choisir I'un des deux systémes de gestion de production en
expliquant chacun des cas.

4-2/ Pour le passage d’une commande de quincailleries, il souhaite effectuer les commandes par
quantité économique avec une politique de réapprovisionnement de quantité fixe et date fixe.

Formule de WILSON : Qe =\ [ 2 )'[()I(\IP); Cl

4-21) Calculer la quantité économique pour le passage d’une commande de tourillons pour la
réalisation des chaises.
Données :
- 12000 tourillons par série de 100 chaises.
- Une série par semaine.
- Le coiit d’approvisionnement d’une commande est de 5,8€.
- Le taux de stockage est de 25%.
- Le coiit d’un tourillon est de 0,14€.
- La quantité par sachet est de 1000 tourillons.

4-22) Réaliser le planning de passation de commandes des tourillons (document réponse R5)
a I’aide du planning de fabrication.
La livraison s’effectue les lundi par quantité fixe de 20000 tourillons.
Le stock de sécurité est de 200 tourillons.
Planning de fabrication

Semaine 43 44 45 46 47 48 49 50 51

Nb de séries 1 2 1 2 1 3 1 2 2

4-23) Commenter le planning et suggérer un changement de politique de
réapprovisionnement afin de minimiser le stock.
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Processus simplifié Chaise longue
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Repére 1 2 5 3 4 6 7
Désignation Pied Gauche Pied Droit Traverse assise Montant dossier D Montant dossier G Traverse dossier Support
Corroyage Corroyage Corroyage Corroyage Corroyage Corroyage Corroyage
ep 40 ep 40 50%22 138 * 40 138 * 40 50%22 40*20
RAB RAB COR COR COR COR COR
Calibrage Calibrage Trongonnage Calibrage Calibrage Trongonnage Trongonnage
Calibrage Calibrage ler Bout Calibrage Calibrage Ler bout Ter bout
Pergage Pergage Pergage Pergage
DEF DEF DEF DEF
| I 1ére pigce [ | Lére pigce 1ére pice
Pongage Pongage Pongage Pongage
Chant Chant 2éme piéce Chant Chant 2é&me pigce 2eme piéce
PON V PON V SCT PON V PON V SCT -
} I l I 1 3éme piéce
Pongage Pongage Calibrag Pongage Pongage Calibrage
SCT
ler plat Ter plat Lére 1/4 de rond 1ére plat 1ére plat ler 1/4 de rond
Calibrage
PON BI PON BI PONBI PON BI
2éme 2éme ler 1/4 de rond
1/4 de rond 1/4 de rond
3éme 3éme 2éme
1/4 de rond 1/4 de rond 1/4 de rond
TOV
4éme 4éme |
1/4 de rond 1/4 de rond
Pergage
TOV TOV
l [ Pergage
Pergage Pergage
PER Mul
ler extrémité ler extrémité ]
Pongage
2é&me extrémité 2éme extrémité ler chant
PER Mul PER Mul PONV
Pongage Pongage Pongage
Ler chant ler chant ler plat
2eme chant 2¢éme chant 2éme plat
PONV PONV PON Bl
Pongage Pongage
ler plat ler plat
2eme plat 2éme plat
PON BI PON BI
_ - Colle
Colle 3 Cadreuse Volumique BA Cadreuse Volumique BB l—
Collage assises Collage dossier
Qulncalllerl_e; Etabli AA
Assemblage assise et dossier -

DOCUMENT TECHNIQUE DT3




Temps pour la réalisation d’un lot de 100 chaises longues
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Lorsque la série est commencée sur une machine elle est termin¢e avant le passage au poste suivant

Machines T::;F: g(:e d:fl(;lil:nl;sge T:;?lg:e(:f Nb d’opérateurs
RAB 15 mn 0,5 heure 15mn 2
Piece 1 DEF 30 mn 1 heure 15mn 1
PONYV 0 0,5 heure 15mn 1
PON Bl 15mn 1 heure 15mn 2
RAB 15 mn 0,5 heure 15mn 2
Piece 2 DEF 30 mn 1 heure 15mn 1
PONV 0 0,5 heure 15mn 1
PON Bl 15mn 1 heure 15mn 2
COR 15 mn 4 heures 15mn 2
SCT 15 mn 1 heure 15mn 1
Piéce 5 TOV 15 mn 1 heures 15mn 1
PER Mul 15 mn 2 heures 15mn 1
PON V 0 1 heure 15mn 1
PON Bl 15mn 1 heure 15mn 2
COR 15 mn Theure 15mn 2
Picce 3 DEF 30 mn 2 heures 15mn 1
PONV 0 1 heure 15mn 1
PON Bl 15mn 0,75 heure 15mn 2
COR 15 mn 1 heure 15mn 2
Picce 4 DEF 30 mn 2 heures 15mn 1
PONV 0 1 heure 15mn 1
PON BI 15mn 0,75 heure 15mn 2
COR 15 mn 4 heures 15mn 2
SCT 15 mn 1 heure 15mn 1
Piéce 6 TOV 15 mn 1 heure 15mn 1
PER Mul 15 mn 2 heures 15mn 1
PONV 0 1 heure 15mn 1
PON BI 15mn 1 heure 15mn 2
COR 15 mn 1 heure 15mn 2
SCT 15 mn 1 heure 15mn 1
Pidce 7 TOV 15 mn 2 heures 15mn 1
PER Mul 15 mn 1 heure I15mn 1
PON YV 0 1 heure 15mn 1
PON BI 15mn 1 heure 15mn 2

'DOCUMENT TECHNIQUE DT4




DOCUMENT REPONSE R1 |
Temps en tenant compte du temps de préparation

Nb de pi¢ces

Temps de
préparation

Temps de
fabrication
Unitaire

Temps de
fabrication de
la série

Temps total
de la série

Temps total
Unitaire

10

S0

100

150

200

250

300

Complétez les graphiques : temps totaux séries et temps totaux unitaires.

-

Graphique des temps totaux unitaires
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Graphique des temps totaux unitaires
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Theures 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19

Temps
en minutes o |2

5
£
75
o0
105
120
1356
150
165
180
195
10
5
40
55
70
85
15
345
[360
375
360
405
420
435
450
465
1480
95
10
5
55
570
585
00
15
30
5
75
90
05
20
35
50
65
780
(795
[810
25
840
55
70
85
915
930
945
[960
75
900
1005
1020
1035
1050
1065
1080
1095
1110
1125
1140

1155
1170
1185
1200
1215
1230
1245
1260
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SCT

TOV

PER Mul

DEF

PONV

PON Bl

Nb de .
personnes

piéce 1 piéce2

I réglage transfert

piece3

[l

pieced % piece 5

piece6 ”“ piece? . piéces autres productions

24 ASNOdTA INAWNO0d




Implantation actuelle

Entrée flux
——

matiére

entrée
| DEF
DEG
, 8
e 8 RAB | #
2| CR (& a2 Tov |8
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Vol
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SCT

sortie

PON
Bl

entrée
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Sortie flux
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Sortie flux

Implantation préconisee —=

matiére
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DOCUMENT REPONSE RS

Nb tourillons
38000

36000
34000
32000
30000
28000
26000
24000
22000
20000
18000
16000
14000
12000
10000

8000

6000

4000

2000

Planning de stockage des tourillons

0

Jours

3 4 5

2

3 4

2 3 4 5

2 3 4 5§

2 3 4

Semaine

43

47

49

50

51






