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Représentation du simogramme : méthode actuelle

SIMOGRAMMES : Actuel et Proposé

ECHELLE /1/2
EX : 3,5x0,50=1,75 cm

PERIODE POUR 1 CYCLE D’OPERATION =

Représentation du simogramme : méthode proposée

282

56,4 cmin

cm

150.5

PERIODE POUR 1 CYCLE D’OPERATION =

Méth@de actuelle

Méthode proposée

Calcul du pourcentage d’utilisation machine

Calcul du pourcentage d’occupation ouvriére

Calcul du pourcentage d’utilisation machine

Calcul du pourcentage d’eccupation ouvriére

4.2 x100 =78,36 %

s Wl oo b

56,4

56,4 X 100 = 100 %
56,4

17.9 X 100 = 59,46 %
30,1

17.9 X 100 =58,14 %
30,1
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0609 MMI ST 11
SIMOGRAMME : Optimisé

Analyser et commenter les résultats

Tous les calculs de 1a méthode proposée démontrent un gain de temps, un % d’utilisation machine _ ' ECHELLE :‘1/2 ‘
et d’occupation de I’ouvriére moins importante EX : 3,5x 0,50 = 1,75 cm

ECHELLE : 172
Représentation du simogramme optimisé de la méthode proposée ' EX:3,5x0,50=1,75 cm
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ANALYSE COMPARATIVE DES 2 METHODES CALCUI&/{%%}?&%‘%IA%}%%%?i;‘CATION
%jc CONTRAINTES PIQUEUSE PLATE PROGRAMMABLE
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CALCUL BU DELAI DE FABRICATION
METHODE PROPOSEE

CONTRAINTES

AUTOMATE PROGRAMMABLE

Quantité a fabriquer

500 produits

Temps alloué
pour un produit

900 -76,4 + 30,1 = 853,7 cmin

Charge de
travail

500 x 853,7 = 426850 cmin

Production journaliére
de la 1 semaine

7 h x 60 =420

420 min — 35 min =385 min  soit 38500 cmin

385000 : 853,7 = 45,10 produits @ @{\kﬁ;@@

Produqtion totale
de la 1°” semaine

soit 45 produits par jour ®@
@Wﬂ @@@
45 x 5 = 225 produits @
i

Reste a produire
apres la 1°° semaine

500 — 225 =275 produits

Délai de fabrication
des produits restants

7 x 60 =420 —-30 =390 min soit 39000 cmin
275 x 853,7 = 234767,5 cmin

234767,5 : 39000 = 6,02 jours  soit 6 jours

Délai de fabrication
de la série en jours

5+6,02=11,02 jours soit 11 jours

Unalyser et commenter
Les résultats

Investissement peu intéressant : gain de temps sur le cycle de
placage sangle, mais peu de répercussion sur un délai global
de fabrication pour une commandel 1,59 11,02 = 0,57 jours
en moins.

L’achat de ['automate pourrait étre rentable s'il était utilisé
pour plusieurs produits comportant plusieurs cycles de
placage de sangles

Baccalauréat Professionnel Métiers de la Mode et Industries Connexes Productique Doc. 6/7

DIAGRAMME &’ISHIKAWA

Matériels

Main-d’cuvre

Absence de carter de protection
Maintenance non effectuée
Aiguille non adaptée
Mauvais état du matériel
Protége doigt non abaissé

Mauvaise vue
Inattention
Cheveux non attachés

Baisse
dela
P qualité

Montage produit

Mauvais éclairage du poste
Aménagement du poste
de travail

Mauvaise réalisation (dépiquage)
Mauvaise technique de travail

Milieu physique

Méthodes

En pondérant chaque domaine il s’avére que le domaine matériel estde : 5X 2 =10
11 serait nécessaire de réviser le matériel, voir méme ’améliorer en I’aménageant en fonction des
taches a effectuer, a I’extréme le changer pour un matériel mieux adapte.
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