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Baréme de correction
E1 : étude d’un systéme de production

PARTIE 1

Calcul des besoins de consommation ca matiéres et en fournitures

Calcul des quantités de matiéres <t ae fournitures & commander

Calcul de la date de passation ¢cs commandes de matiéres et de fournitures
Calcul du délai de livraison

Représentation des diff4r=ites tiches de production sur le planning de Gantt
Affectation du nombre 1’ opératrices dans chaque groupe

TOTAL

PARTTUA 2

Classement des défauts
Diagramme de Pareto
Analvse du diagramme
Tronositions de solutions

TOTAL

PARTIE 3

Calcul de 1a BF

Calcul de la fourchette de 10 %

Répartition des opérations

Listing du matériel utilisé par poste

Calcul de la charge des postes

Calcul des taux de saturation

Affectation des opérateurs a chaque poste en fonction de leur allure

TOTAL

TOTAL EPREUVE
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CALCUL DES BESOINS EN MATIERES ET EN FOURNITURES

MODELE DAKOTA
TOILE EXTERIEURE TOILE INTERIEURE OZAN Qtétotale | Qtéen Otéa o D e
2 DRI Conditionnement passation de
MATIERE ET Qté Qté Qté Qté Qté Qté Qté Qté Qté nécéssaire stock ¢ommander commander T A
FOURNITURE unitaire | commandée nécessaire unitaire | commandée | nécessaire unitaire | commandée nécessaire
fisafigoton 18 m 380 6840 m 9m 340 3060m | 2,50m 340 850 m 10750m | ~500m | B150m Rouleau |y 6 sept
(laize 280 cm) R — ———— de 200 m
Bande PVC — i — Rouleau e 9 sept
(=450 mm) 13,40 m 340 4556 m .45,576; m 750 m 3806 m de 100 m 39 rouleaux
Patte cuir % e 5
(50 x 80 mm) 320 cm 380 121600 cm
Patte cuir EREERE BTy s Peau
32 cm? 340 10880 cm? | 32 cm? 340 10880 cm : 3 i Egemy
(20 x 20mm) : 0574 m? 7 2 18.74 m? de3,5m 6 peaux 13 sept
Renfort :
triangulaire | 356 0n2 | 330 | [H4000/CHE
« events » e oy
(10 x 15 mm) o O\
Eillet 380 ; . s ; Boite e 15 sept
(D=10 mm) A o0 B R 600 e £330 de 500 pieces dainolies
Elastique 380 o | . , Rouleau __ 15 sept
{=10imin) 2m 760 m L0, 760 m 50 m 710 m de 100 m 8 rouleaux
Bltce 520 m o 1976 m ; 976w | 860m | 1ii6m Rouleau | pupmens | HGEEDL
passepoilé . A o —_— : de 50 m
Tresse 380 BERTEE 340 ' RETTE N v : Rouleau PR ik 10 sept
20 ;

(=10 mm) 0,66 m 250,8 m 5,39 m 1832,6 m / 1.2C m - 340 408 m 24914 m 950 m | 15914 m de 200 m 8 rouleaux
Elastique el AT 7 Rouleau 7 :
sardine 220m | %0 B6E | 180m | % 0n | 1448W | 650m | 798 de200m | AFGuleaix L2ient
(1=5 mm) O
Renfort -
couturePVC | 20m ey 7600 m 7600 | 2550m | 5050m Rouleau | ey E9sept

i : de 100 m
(1=30 mm) C- '
Cordelette 9m A0 3060 m 3060m | 1250m | 1810m i(); é%a:; 10 rouleaux RineRt
Bouton < 340 — | | Boite - 8 sept
(D=20 mm) § 8 2720 2720 800 1920 de 250 pidces 8 boites
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PLANNING PREVISIONNEL 2010

MODELE DAKOTA

MOIS: septembre

MOIS: octohr:' 7

Nombre de personnes affectées a la réalisation des toiles extérieures:

Nombre de personnes affectées a la réalisation des toiles intérieures:

Nombre de personnes affectées a la réalisation des ozans:

CALCUL DU DELAI DE FABRICATION

TOILES EXTERIEURES

TOILES INTERIEURES

OZANS

Valeur travail/personne

4650 cmin x 380 =1 767 000 cmin

4100 cmin x 340 = 1 394 000 cmin

1650 cmin x 340 = fo'. 000 cmin

soit 3 personnes

soit 2 personnes

soit 1 personne

3722 000 cmin /6 personnes = 620 333 cmin

1 jour =7 h =42 000 cmin

ETAPES/DUREE 20[21]22]23]24]25]26]27]28]29]30] 1] 23] 4] 5] 6] 78] 9 [10]11]12[13[14]15[16117[18[19]20]21]22[23|24]25]26]|27|28]|29|30]31

’ » 07 ’// %% % et / 7% %7//

TOILE EXTERIEURE & / Réalisation // Réalisation / / / / /
K %é é% /% % %/%//

: s v 7 0 .

TOILE INTERIEURE °§;‘§:u‘li;s . &\,, %% Réalisation %Z Réalisation % / %Z %Z
- O 4 . o

OZAN L & % Réalisation %% Réalisation % 7 %/ / /

Y el Bl i

1 767 000 cmin / 3 = 589 000 cmin

1 394 000 cmin / 2 = 697 000 cmin

Bac:

soit 14,02 jours donc 15 jours

+ 7 jours (réception matiéres,coupe,
conditionnement transport)

TOTAL = 22 JOURS
soit 16,59 jours donc 17 jours  + 7 jours (réception matiéres,coupe,
conditionnement transport)

TOTAL = 24 JOURS
soit 13,35 jours donc 14 jours  + 7 jours (réception matiéres,coupe,
conditionnement transport)

TOTAL = 21 JOURS
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CLASSEMENT DES DEFAUTS

Défauts matiéres et fournitures rencontrés sur les 12 derniers mois

¢ QUANTITE %
CODE DEFAUT CUMULEE | CUMULE
F Re51§tance des élastiques a la ” 28.42
traction
D Irrégularité tissage coton 93 48,95
B Régstance des coutures a la 195 65,79
traction
j Irrégularité épaisseur de fil de 153 80,53
piqglire
E Trous dans les peaux 169 88,95
H Téches sur tissu 181 95,26
A différence de coloris des tissus 185 91,37
C Probléme d'imperméabilité du tissu 187 9842
I Probléme de moisissures du tissu 189 99,47
G Probléme d'ignifugation du tissu 190 100
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Analyse de la courbe

Zone A: 40% des défauts représentent 79,89% des quantités
Zone B: 20% des défauts représentent 14,49% des quantités
Zone C: 40% des défauts représentent 5,62% des quantités

Propositions

Augmenter I'échantillonnage a tester sur le dynamométre.
Résistance élastique/couture a la traction:

Signer une charte de qualité avec les partenaires pour qu'ils s'engagent.
Travailler avec des partenaires qui ont passé des normalisations de qualité

Baccalauréat Professionnel Métiers de la mode et Industries Connexes - Productique C. 5/6



SNBYONPO.L ~ SIXIUUOL) SILUSHPU] 12 GPOJY D] 8P SIDNFPY [oUUOISSBf0o4d 1094np| DG

9/9°D

- osts W 1 2 3 4
VT: 13950 cmin o\
Lancement ?u paquet de 3 iivis 301 301 double
Nombre opérateurs: 4 ) L
BF: 3487,5 cmin (o1l appareil aiguilles 301 301
Fourchette: 3135,75<3487,5<3836,25 cmin pression  |301+FF 1
—— Tps en main branche
Ne° OPERATIONS cmin
1 JAssembler panneaux 2040 2040
| 2 ﬁurpiquer panneaux 2040 2040
3 |Assembler biais passepoilé sur évents 990 990
4 |Surpiquer évents 630 630 __
5 |Assembler évents et panneaux 300 300
6 |Assembler renfort PVC sur ouverture tipi 840 840
7 [Rabattre renfort PVC sur ouverture tipi 840 840
8 [Glacer liens sur bas pourtour 420 420 1
9 |Assembler renfort PVC sur bas pourtour 1530 1530
10 |Rabattre renfort PVC sur bas pourtour 1530 1530
11 |Insérer élastiques et nouer 960 960 '
12 [Plaquer pattes en cuir 900 ' 900 o
13 [Plaquer renforts triangulaires sur évents 330 330
14 |Poser ceillets 600 600 |
CHARGE DU POSTE] 13950 3600 3660 3300 3390
TAUX DE SATURATION 103,23 104,95 94,62 97,20
OPERATEUR Freddy Benoit Pascal Paul
ALLURE OUVRIERE 105 110 920 95

Fourchette de 10 %
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