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Plan du cours — Mise a Jour 02.03.26 18h

HEIA FR GM2 : Gestion de production

0.9 ECTS/32 periodes --> (0.9 ECTS eq 27 heures)

COURS

jours semaine |semaine Nbr per. Contenu Travail individuel

16.02.2026 J1 P1 8 2 Introduction (inclus personnas metiers) 2 questionnaires (cyberlearn, attentes et connaissances
initiales)
23.02.2026 J2 P2 9 2 Introduction (inclus personnas metiers)
02.03.2026 J3 P3 10 2 Processus produit & exigences/attentes des metiers. Introduction a la gestion de production - Typologie en fonction
des volumes a produire- Notion de Supply Chain - ERP-PLM
09.03.2026 J4 P4 1" 2 J3 suite et Livrables et Outils "Industriels" a destination de I'ingenieur en conception mecanique - Partie 1
16.03.2026 J5 P5 12 2 Livbrables et Outils "Industriels” a destination de I'ingenieur en conception mecanique - Partie 2
23.03.2026 J6 P6 13 2 Livrables et Outils "Industriels" a destination de I'ingenieur en conception mecanique - Partie 3
30.03.2026 J7 P7 14 2 Livrables et Outils "Industriels” a destination de I'ingenieur en conception mecanique - Partie 4
06.04.2026 Lundi de Paques - ferié
13.04.2026 J8 P8 15 2 Livrables et Outils "Industriels" a destination de l'ingenieur methodes/industrialisation - Partie 1 Examen N°1 (30mn)
20.04.2026 J9 P9 16 2 Livrables et Outils "Industriels" a destination de I'ingenieur methodes/industrialisation - Partie 2
27.04.2026 J10 P10 17 Livrables et Outils "Industriels" a destination de l'ingenieur de production- Partie 1
04.05.2026 J11 P11 18 2 Livrables et Outils "Industriels” a destination de I'ingenieur de production- Partie 2
11.05.2026 J12 P12 19 2 Livrables et Outils "Industriels” a destination de I'ingenieur de production- Partie 3
Examen N°2 (30mn)
18.05.2026 J13 P13 20 2 Livrables et Outils "Industriels" a destination de I'ingenieur Qualité (conception et production)- Partie 1
25.05.2026 Lundi de Pentecotes - férié
01.06.2026 J15 P15 21 2 Livrables et Outils "Industriels" a destination de I'ingenieur Qualité (conception et production)- Partie 2
08.06.2026 J16 P16 22 2 Intervenant industriel : les systémes IT en production
15.06.2026 J17 P17 23 2 EXAMEN FINAL EXAMEN FINAL 1h30
22.06.2026 J18 P18 24 pas cours
total 30 Objectif 32 -> equivalent 2 periodes de travail en dehors des cours

Total en heures 225

Note Cours = moyenne (TE1, TE2, TEFinal)
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Exemple de Processus...qui fait quoi ?

RAPP

Cessus prévisionnel,

industrialisation on dun brut capable

h 4
Conception |
StaillSs produt

‘ Définition du processus et des
Industrialisation 3 paramétres de production

v
Validation du processus par

simulation
[ Optimisation du processus
v

Rédaction du dossier

~ Qualification
du produit |
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Taches & Livrables d’un «Ingenieur en/de production» = Sers .
h GMZ

Gestion de la production

Pilotage de la production
Suivi des planning et ajuster les ressources

Gérer les ordres de fabrications
Management opérationnel
Ordonnancement de la production

Suivi de la performance
Etablir et suivre les indicateurs de performance (TRS, ..)

Amélioration continue
Conduire des chantiers lean/Kaizen Sera VU ep,
Proposer des améliorations techniques ou organisationnelles GM3 (P&M)
N Standardiser les opérations

(=, \ Haute école d’ingénierie et d'architecture Fribourg
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Gestion d’atelier traditionnelle (= ordonnancement)

Le PAP regroupe 5 activités principales a I'exécution : @ ALD)LD) E &
1. Vérification et lancement :

« Disponibilité des composants et MP nécessaires
« Capacité et répartition de la charge
* Impression : ficher suiveuse,

2. Programmation détaillee:
» Point de départ = date de début OF ou date de fin OF
« Séquencement des ordres
« Disponibilité des ressources (maintenances programmees)
* Arréts programmés, transferts de personnels

—> Liste de priorités =f(régles) [ Régle » Explication |
Date de fin la p!us proche B Date fin - Date E:tﬂ -
FIFO (ﬁrst in First Qut} Pnorlté dans I'ordre d'arrivée des E .
LIFO {Last In Fnsr Out) Pnonté aux OF arrivés en dernier ) ‘
Plus court temps d’exécution Temps d’exécution mimmal e
I\Tar&a n;u;;;;e ' {Temps restant - Temps opérataires restants) mlmrnal J

_ o S R = l
é%[ Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg Marge moyenne par opération ! mlmmale (Marge!Nornbre d"opérations) minimale
=" | Ratio critique (T emps reslant!T ravail restant) Hlnl_ﬂﬂ -




Gestion d’atelier traditionnelle — Programmation détaillée

Exemple : J50 au matin en amont du poste T907 > §équer_1_c_;9_d_e_ passage des OF si ?

N° OF

101
127
243
204
125

Jour d'arrivée

42 matin _
45 matin
44 matin
49 matin

50 matin

~ Temps
d’exécution (h)

5

- b N W

— e —

Datedefin | Travail restant ()
| sssor | 4
52 soir 3
50 soir 2
51 soir 3
54 soir_ _ i 2

1. FIFO ?

2. Date de fin la plus proche ?

- 101, 243, 127, 204, 125
> 243, 204, 127, 125, 101

RAPP

NB : OF 243 ? > Pas terminée avant fin voulue car travail restant > temps restant

EL




Gestion d’atelier traditionnelle — Programmation détaillée

Il existe 2 types d’'ordonnancement pour la planification détaillée :

« Ordonnancement au plus t6t : tous les OF’s sont placés en partant des 1éres
phases et en commencant par la date de début de I'OF (ou date actuelle)

* Ordonnancement au plus tard : tous les OF’s sont placés en partant des derniéres
phases et en remontant le temps a partir de la fin de fin de 'OF

- Plus prudent d'utiliser 'ordonnancement au plus t6t !
... pour degager des marges de securité faces aux aleas de production !

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg



Gestion d’atelier traditionnelle — Programmation détaillée

Calcul des charges machines :

Jours|  Lundi 21 juin Mardi 22 juin Mercredi 23 juin Jeudi 24juin | Vendredi 25 juin
Heure 89 10[11/14[15[16 8 9 [10[11[14/15/16 8| 9 [10]11[141516 8 9[10]11]14]15 16 8|9 [10/11|1415 16
M1| OF4 8 BE
M2 ¥
M3 .OF4 =
Mé LB OF4 ,
ws| [ [T [1[T] _ oM e | ||
Jows| Lundi2ijuin | Mardi22juin | Mescredi 23 juin Jeudi24juin | Vendredi 25 juin
Heure| 8 | 9 [10[11]14]15[16) 8| 9 [10/11[14l15[16] 8| 9 [10/11[14/15/16) 8| 9 1011/14/15/16 8 | 9 [10/11/14/15/16
M1 [ s71% !_ 57.1 %
Bzl 100% 71,4% ; | ] ]
429% | | 100 % (iR 57,1 %
25%_ e el [ [ ([ [T 1]
I na% | | 100% 0% [ N

Conclusions :

éléments perturbateur (panne, retard, non qualite, ..)

(=, | Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg
é=k__ Hochschule fiir Technik und Architektur Freiburg

En fonction des regles de priorisations -> résultats différents de I'ordonnancement
Pas d’optimum absolu -> nécessité de «refaire» (via Sl) le planning a chaque




Gestion d’atelier traditionnelle (= ordonnancement)

3. Suivi de production :

« Détermine le niveau d’'avancement des OF’s (non encore démarre, en reprise,
temps réalise,, ..)

L'évolution vers la production «au plus juste» permet de simplifier le suivi

4. Contréle et rétroaction :
Flux bi directionnel : systéme de planification <-> atelier (exécution)
Si delta trop important (addition d’ordres, sous traitance,...) -> rapport

d’exécution pour ajustement

5. Fermeture et contrdle de l'ordre :

« 2 objectifs :
Libérer I'atelier de sa responsabilité de I'ordre
Données des informations finales concernant 'ordre (bilan des produits

bon, rebutés reprise, ...)

"ingénierie et d'architecture Fribourg



Gestion d’atelier traditionnelle (Conditions de bon fonctionnement)

Principes de base :
« Exécution suivant planification établit
« Gestion «au mieux» de l'atelier

Qualités du systeme de planification :

« Etre complet et intégré (Plan Industriel et Commercial, Plan Directeur de
Production, Calcul des Besoins Nets et calcul des Charges globales ou
détaillees)

 Formel = |la seule entrée dans le PAP

« Valide = conforme aux objectifs programmeés

« Reéaliste = réalisable avec les ressources disponibles

La base de donneées :
« Centralisée ou repartie
« Donneées précises (stocks > 95%, nomenclature > 98%, ..)

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg



Gestion d’atelier traditionnelle (Conditions de bon fonctionnement)

Interface avec le systéme de planification :
» Planification > PAP : date de besoins, quantité de I'ordre, date de début
« PAP - Planification : arréts machines, rebus excessifs, retards

Ergonomie du loqiciel :
« Doit permettre d’afficher des plannings clairs, lisibles avec des indicateurs de

performances du planning

« Drag & Drop
« Doit permettre de faire des essais/simulations avant de choisir le planning le

plus adapte

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg



Gestion d’atelier traditionnelle (Mesure de la performance)

Permet de mesurer si les engagements sont tenus ou si des actions correctives

doivent étre menées
Obijectif de I'atelier = respecter les dates de fin d’opération ou OF

Indicateur de performance :

Nombre d’'OF avec date de fin dans la période et terminé dans la période
Nombre total d’OF avec date de fin dans la période

e



Gestion d’atelier traditionnelle (Suivi des Flux de Charges)

Methode peu connue et appliqué -> mais aide precieuse pour une optimisation du
pilotage

- Contréle du flux physique qui passe au travers d'un centre de charge ou atelier
—> Surtout utile pour un poste goulet

Entrées prévisionnelles : prévisions de lancement o 3
Entrées réelles : ordres lancés dans la période Centre de charge : XYZ - Unité ..h?ureysemalne - _
\ J  semaine S-7 5-6 55 sS4 | 53 52 51
I réisionr | 1T 75 75 75 | 80
Entrées prévisionnelles 80 80 80 . : |
Ehsbaiiia ‘ Entrées réelles | 718 | & 80 | 76 | 74 | 75 | L 79 -,,]
Sorties prévisionnelles 80 80 80 77 77 gg 1. gg |
Sorties réelles | 74 76 75| 76 7 | 88 1
En-cours prévisionnel 60 64 70 73 ;g gg g&;
Sorties prévisiannelles : capacité disponible En-cours réel 60| 64 | 70 75 75 s W, (.
Sorties réelles : réalisation de l'atelier Objectif den-cours = GOJL | = I: i 1 oh | | 1

S-7-> S-5 : entrées réelles conformes aux preévisions. Sorties réelles en moy. < de 5 heures/semaines
- Augmentation des en-cours (75h en S-5)

- Diminution sorties prévisionnelles (et entrées) en S-4 -> S-2
- Evite des en-cours pléthoriques voir sans en-cours en amont d’'un poste goulet
4+

=, | Haute école d'ingénierie et d"architecture Fribourg



Gestion d’atelier par les contraintes

« Théorie de Management Industriel apparue aux Etats Unis fin XXéme siécle
« Théorie : Optimized Production Technology (OPT)
« |ssue des travaux de E.M Goldratt : Livre «le But»

Mais que signifie : Gérer un atelier par ses contraintes ?
Qu’est ce qu’une contrainte dans un atelier ?

Une contrainte s’exprime en terme de capacité de production insuffisante, et plus
précisement en termes de goulet d’étranglement !

Existe-t-il ici un goulot d’étranglement ?

Rmgq . Capacité = capacité réelle qui tient compte des pannes, aléas divers, ..

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg
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Gestion d’atelier par les contraintes

...impossible a répondre car il nous manque l'information de Ila demande, du besoin
client !

» Sile besoin client est < a 50 pieces/heure -> pas de probleme

« Sile besoin client est > a 50 piéces/heure -> la ligne de production posséde au
moins 1 goulet, le poste X

« Sile besoin client est > a 150 piéces/heure -> la ligne de production possede au
moins 2 goulets, le poste X et le poste 3

Un goulet d’étranglement est donc une ressource de production, quelle qu’elle soit,
dont la capacité de production ne permet pas de répondre aux besoins du marché

Rmq : Capacité = capacité réelle qui tient compte des pannes, aléas divers, ..
o

= \ Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg
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Gestion d’atelier par les contraintes (équilibrage du flux)

Les entreprises cherchent frequemment I'équilibre des capaciteés...

- Imposés par la réflexion : si les capacités ne sont pas équilibrées, certains postes
seront amenées a attendre que les postes ayant une cadence inferieur terminent

la production !
- Mais la recherche de I'équilibre est difficile a réaliser ! Chaque poste est soumis a
des aléas : pannes machines, en-cours, non- qualité des pieces, ..

- Chaque fois qu’un aléas se produit sur un poste, les autres postes vont subir
indirectement les conséquences - accumulation des aléas - accroissement des

délais

La logique de la gestion par les contraintes preconise d'utiliser les capacites telles
gu’elles sont de maniére a créer un flux adapté a la demande en utilisant la
polyvalence ou en ayant recours aux heures supplémentaires

- On cherche donc a optimiser un FLUX et non des CAPACITES !

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg



Gestion d’atelier par les contraintes (poste non-goulet)
4 Postes : A1-A2 et A3 non goulets et X goulet

- Que peux ton dire ?

| L 120 p!h

& m 'pih

- Onne pourra Jamals prodmte plus de 100 piéces/h !
= Niveau de production Aval (=A3) sera limité par amont (=X)...donc impact sur colt unitaire

de production en A3 !l

m‘*:e_m ,_- ng A 5 P&f‘”‘; ; 2 Que va til se passer si
€ it 200 = 120“ _ Qﬂpﬂ 8. 120 ; 10@& e o 10 m 5 H
. 200p/h Ty W *120 p/h_ o ;,:_,,___M_, 00p/h 5 150.p/h, ! on produit au max des
, ?mégeﬂon i 1:'-5:- ction .y -, L P ""ﬂ’” Production® capacités des
200p/h Ao 5 s0pm 0% 07 aoopfhy ¢ acop/h | :
machines ?

'-d-.-lu.» kMMM Mid— n.fm-i.n——-um._

- ,.‘I .-'\w.{:l- T

AT Y _........_

9 En 1h : stock de 80 en amont A2, 20 en amont X!
- Stocks grossissants qui ne pourront jamais étre absorbeés

Utilisation et plein emploi d’une ressource ne doivent pas étre synonymes

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg
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Gestion d’atelier par les contraintes (utlllsatlon du goulet)

o M
MP Z Mte ﬂi y : :nﬂtlfé Cﬁ any
€ ﬂﬁ’ ‘ P i apa --—r : o

il H ioo p;h 150 pfh

7 zm p!h

n«-A....

Aww:u B

* Que va-t-il se passer si X ne peut produire que 90 p/h pendant un certains temps ?
- Une heure de perdue sur un goulet est donc une heure de perdue pour tout le systéme

—> |l faut donc «protéger» le goulet par du stock ..(nécessaire)....ailleurs...NON !

 Quand on souhaite parvenir a une amélioration de la fiabilité des machines par mise
en place d’'une maintenance préventive, sur quelle machine le fait-on a priori dans une
démarche traditionnelle et pourquoi ?

- «celle» frequemment en panne

- ..et dans une démarche de gestion par les contraintes ? Pourquoi ?
- Sur le ou les «goulets»...méme si ils ne sont pas souvent en panne

- Une heure de gagnée sur un non-goulet n'est qu'un leurre !

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg

b



Gestion d’atelier par les contraintes (fonctionnement)

Niveau d’eau dans chaque entonnoir = charge du poste
Diamétre d’ouverture = capacité de production

- X a la plus faible capacité et ne permet pas de répondre a

la demande du marché

- Les goulots déterminent a la fois le débit de sortie et les niveaux de stocks

- Les goulots sont donc des contraintes a partir desquelles il faut piloter la

production

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg
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Gestion d’atelier par les contraintes (Mise en ceuvre)

Les étapes préalables :

1. Formation du personnel :
« Atous les niveaux de I'entreprise, inclus opérateurs

2. Actions de proqgres :

* «Lean Management»
« Contréle qualité sur la machine qui précede la machine goulet afin de ne

faire passer que des piéces «bonnes» sur celle-ci
* Prioriser la recherche et la maitrise de nouveaux procedes sur le poste

goulet et sur tout les postes qui le suivent

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg



Gestion d’atelier par les contraintes (Mise en ceuvre)

La détection :

* Une machine dont les stocks situes en amont sont importants est tres probablement
un goulet (attention aux effets d’'encombrements et de débordements)

« Sil'on cherche les produits finis qui sont livrés constamment en retard, on constate
bien souvent qu’ils sont fabriqués sur ....une ou plusieurs machines goulets

= |\ Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg



Gestion d’atelier par les contraintes (Mise en ceuvre)

Le pilotage ..a partir du moment ou les goulets sont détectés, il faut appliquer les regles

suivantes :
« Ultiliser les goulets a plein rendements

* Protéger les goulets
Chercher a encore gagner/optimiser des heures de production sur les goulets

« Ultiliser les temps disponibles des non-goulets

...pour éviter ou minimiser I'existence du stock devant le goulet, il est possible via un
Sl spécifique (Kanban, DDMRP) de lier les approvisionnements amont a la ressource

goulet.

La méthode de pilotage par les contraintes est utilisable et parfaitement
complémentaire a une planification type MRP (ll) et Lean Manufacturing (GM3).



Taches & Livrables d’un «Ingenieur en/de production»

Gestion de la production

Pilotage de la production
Suivi des planning et ajuster les ressources
Gérer les ordres de fabrications
Management opérationnel
Ordonnancement de la production

Suivi de la performance

Etablir et suivre les indicateurs de performance (TRS, ..)

Amélioration continue
Conduire des chantiers lean/Kaizen
Proposer des améliorations techniques ou organisationnelles
N Standardiser les opérations

(=, \ Haute école d’ingénierie et d'architecture Fribourg
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Mesurer Autrement
¢ C qUL ne SE MESUre pas
ne S’‘améliore pas. »

william Edwards Deming

- Nécessité de mettre en place des instruments/systemes/outils/criteres de mesures,
pour un pilotage optimal de son systeme de production !

—> Faire réaliser et analyser les indicateurs par les «utilisateurs»

= «les responsables des résultats obtenus»
= |les personnes qui ont la maitrise des actions a mener

-> Indicateurs et Tableaux de bords : opérationnels -> stratégiques

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg
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La notion d’Indicateurs de Performance

Définition :

« Un indicateur de performance est une donnée quantifiée qui mesure
I’efficacité de tout ou partie d’un processus ou d’un systeme, par rapport a une
norme, un plan ou un objectif qui aura été déterminé et accepté, dans le cadre

d’une stratégie d’ensemble »

Indicateur <-> démarche d’amélioration continue
Mesurer - doit servir a prendre des décisions
Strategie d’ensemble - nécessité de mobiliser, motiver le personnel pour qu’il

accepte de s'implique, de s’engager pour I'atteinte des objectifs communs de
I'entreprises

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg



La notion d’Indicateurs de Performance

Indicateurs de performances
= Indicateurs de progres
= KPI Key Performance Indicators

2 typologies d’indicateurs :
« Reésultat : indique le résultat auquel on veut parvenir
(ex: une quantité produite par jour)
 De progres : permettent d’exprimer la maniere d’obtenir un résultat
(ex: pour un indicateur de résultat comme une quantité produite par jour, on aura des
indicateurs de processus comme le nombre d’incidents, nombre de pieces rebuts, ..)

Japon : indicateurs de processus / EU/US : Indicateurs de résultats

«Les Occidentaux comptent les ceufs de la poule, les Japonais s’intéressent a la
santé de celle-ci»

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg



La construction d’un systeme de KPI «terrains»

EX. Probléme de fiabilité sur une presse a injecter

* Indicateur de résultat = Taux de panne (ou Mean Time Between Failuire =MTBF)
- mais celui-ci est OK'!

» Indicateur de progrés ?
- qu’est ce qui a impact réel sur la non-fiabilité de cette machine ?

1. commencer par déterminer les «inducteurs de performance» (facteurs qui ont une

influence sur le processus»
2. Veérifier que ces «inducteurs» sont des variables d’actions (sur lesquels on peut

agir)

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg



La construction d’un systéeme de KPI «terrains»

EXx. Probleme de fiabilité sur une presse a injecter

\ Haute école d'in

DEFINE MEASURE ANALYSE IMPROVE | CONTROL
e e Variables
Périmetre Inducteurs oty Pondération 'Plar_w KPI
projet KPI de résultat de performance Ogi ?cggn 2 d‘action de progrés
Age presse Non
Formation Ol
opérateurs
Environnement oui
Améliorer inadapté
la fiabilité MTBF :
de la presse | Taux de panne Matiere Oui
PZW non conforme N
Maintenance Oui
pas maitrisée
Qutillages Oui
non conformes

génierie et d'architecture Fr

ibourg

hule fiir Technik und Architektur Freiburg
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La construction d’un systeme de KPI «terrains»

EX. Probléme de fiabilité sur une presse a injecter

- Définir un «poids» pour chaque Inducteur

DEFINE | MEASURE ANALYSE IMPROVE | CONTROL
: Variables
Périmétre Inducteurs : Pl
: KPI de résultat ' : an KPi
projet de performance Ogi g}cﬂgg 5 PONCEmEion  iecton de progreés
= = M = = 2 B i X l
Age presse Non 10 0@
Formation o SEd -
| Opérateurs > %
. Environnement :
Améliorer inadapté Oui 7%
la fiabilité MTBF ! fatiE
de la presse | Taux de panne atiere :
Pzew P ~ non conforme | Oui 30 %
Maintenance .
pas maftrisée ‘ Oui 8 %
Outillages : i} .
| non conformes - 10 %

= 2Inducteurs représentent 65% des causes potentiels -> priorités

=



La construction d’un systeme de KPI «terrains»

EX. Probléme de fiabilité sur une presse a injecter

- Mise en place de plan d’actions -> Définition d’indicateurs de progrés

[ =

£5|

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg

5 ) |
DEFINE | MEASURE | ANALYSE IMPROVE | cpmci!
S— —— - l | : ==
; - Variables KP|
Périmétre ' Inducteurs e , aestion JPIal_'\
projet KPI de résuitat de performance Ogi a:,cﬂg: 2 | Pondeér d'action de progrés
o . Age presse Non 10 % |
' Mise en
Formation ] 35 o place d'une opér?teurs
opérateurs Oul fgg?;:gn 5005
Environnement ;
inadapté Ou Tf’_m -
Mise en % non-
Améliq;er p‘l:zc:“céilén conformité
la fiabilité MTBF e il
de la presse | Taux de panne _ qa;ur e watidrs
PZW Matiére Oui 30 % é?c ko recues
non confarme récepti
matieres %
ettravail | foyrnisseurs
avec les homologués
fournisseurs
Maintenance Oui 8 %
pas mattrisée - .
Outillages Oui 10 %
non conformes o
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Caractéristiques des Indicateurs de performances

Les indicateurs doivent étre :

b

«facile» a comprendre, mesurer, représenter

couvrir toute I'activité pour aller dans le sens de la stratégie globale de I'entreprise
en nombre limité (max 5 ou 6 indicateurs)

avoir une fréquence de mesure liée aux possibilités d’'amélioration

Permettre une information largement diffusée (mais limitée)

S m A R ] e

Simple Mesurable Ambitieux Réaliste Temporel Ecologique
L'objectif doit-étre L objectif doit L objectif doit-tre L 'objectf dolt-&tre L'objectif doit-atre L'objectif doit-étre
expliqué simplement.  pouvoir &re mesuré  stimulant. TI doit réaksable. limité dans le temps aligné avec vos

par un indicateur. vous sorfir de votre  Jemedépassemais pour éviter de valeurs.
1 dot-afre zone de confor, Je gerde les pieds sur  rosrastiner of ainsi
fous et sans effort. un indice de développer vos mes confraintes. de vie
safisfaction_. capacités. mes limites. e
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Mise en place des Indicateurs de performances

La démarche de mise en place d’indicateurs de performance impose :
* Une décision de la direction (pour tout projet important afin d’assurer le soutien)
« Une action de sensibilisation pour tous
« Un diagnostic de I'existant
* Une détermination d’objectifs (SMARTE)
« Une diffusion et affichage
« Une animation «devant» des affichages afin de :
« D’échanger avec les parties prenantes des situations vécues
* Faire le point sur les résultats obtenus
« Mettre en place et suivre les plans d’actions d’améliorations
 Remobiliser les parties prenantes



Conclusion

Les indicateurs de performance constituent une solution pour mesurer la performance
de I'entreprise, et plus particulierement de son systeme de production.

—> Solution importante...mais incompléte

..ils ne sont qu’un outil de compréhension, pilotage, donc un outil d’aide a la
décision dans I’entreprise.

...oNn pourrait imaginer un «super systeme analytique» avec :

« Un systeme d’évaluation physique de I'entreprise a partir d’indicateurs de pilotage
et de mesures de la performance

« Un systeme d’évaluation économique de l'entreprise

« Un systeme d’administration stratégique fondé sur une analyse Target Costing et

une analyse Balanced Scored Card

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg



TRS : Quesaco ?

 Le Taux de Rendement Synthétique (TRS) est un indicateur composite mesurant
I'occupation d'une ressource de production (machine, ligne, voire atelier de fabrication).

« C’est un ratio, calculé sous la forme d’'un pourcentage de 0 a 100 :
* 100% représente un equipement entierement opérationnel,
* 0% un équipement n"ayant produit aucune piéce bonne.

 Le TRS est défini par la norme NF E60-182

« Deénomination anglaise : Overall Equipment Effectiveness (OEE),

 Le TRS est l'indicateur de référence de la TPM (Maintenance Productive Totale).

« La TPM est une évolution de méthodes de maintenance, qui visent a améliorer le rendement des
machines par une démarche proactive de prévention des arréts, de réduction des pannes et autres
causes d’arrét. Le principal changement avec la TPM est I'implication des opérateurs, (approche
participative) qui au plus pres de la machine, la connaissent intimement et, de ce fait, peuvent
contribuer efficacement a sa maintenance.

i ’=i=“ Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg
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TRS, TRG, TRE, ...?

TRE= U/,

/’A‘ Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribour
gED g g
=
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TRS : cas d’emploi
ON LE CALCULE SUR

+ DES EQUIPEMENTS LOURDS ET CAPACITAIRES

« DES EQUIPEMENTS DEDIES A UN PRODUIT ET
REPRESENTANT UN GOULET D'ETRANGLEMENT

&

* QUANTIFIER LES PERTES DE CAPACITE DE CES MOYENS
(PAR NATURE DE PERTE) ET LES REDUIRE,

» ACCROITRE LA CHARGE DES EQUIPEMENTS LOURDS ET
AINSI REDUIRE LES COUTS UNITAIRES DE PRODUCTION.




TRS : autres objectifs

TAUX D'UTILISATION
» L'USINE

DES INVESTISSEMENTS

INDICATEUR DE PROGRES :
N
POUR USINE / MARKETING » Pmoi{ﬁ?ﬁ’ém* .
COMMERCIAL }
INDICATEUR DE REACTIVITE TRAITEMENT DES ANOMALIES
POUR LES GAP » ACTION IMMEDIATE

ET LEURS CORRESPONDANTS OU G.R.P.

—
e .

- NECESSITE L'ANALYSE DU NON TRS




TRS : calcul
TRS = Nbr piéces bonnes x Tps cycle
Tps Requis
Temps de cvcle = meilleur temps possible pour au moins un cvcle en respectant les

criteres qualité.

Temps d'ouverture : - 3*8 heures si moyen capacitaire
- 1*8 ou 2*8 ou 3*8 heures si moyen spécifique (en fonction des

prévisions de production annuelles)

Avec Tps Requis = Tps ouverture — Arréts planifiées
Un arrét planifiée inclus les temps de pauses / repas des employés et tous les autres de temps

pour lesquels la machine est en arrét de fagon volontaire.

Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg
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TRS : ..les sources de pertes

DYSFONCTIONNEMENT ORGANISATIONNELS

manque ﬂl}pl’ﬂ'l.'iilUl'.llEIl‘.IE‘!‘.-l' mandque 1]@1"31‘."'1]1191.

ARRETS PROGRAMMES

sous-charge, essais, mamtenance progranumee, pauses, formation. .,

”

CHANGEMENTS D’OUTIL

PANNES (durée > Smin)

—~—

HESYrRAtnHZ —

\ NON QUALITE
rebuts, retouches

MICRO-ARRETS ET RALENTISSEMENTS

ce qui reste quand on a déduat les 5 autres causes du temps d'ouverture

%
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TRS : ...corrections

PARETO : CLASSIFICATION
DES SOURCES DE PERTES EN
FONCTION DE LEUR
IMPORTANCE

15%

12%

9%

6%

3%

1.9 Causes de perte
T chgt pannEs miero-aléas dysf non qualité 20 % des
Propammén fabrication ralenfissement  organizamen

Causes
Créent
80% des
Effets

s ’é‘ "\ Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg
_‘é;EL,:‘ Hochschule fiir Technik und Architektur Freiburg
-
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TRS : boucle d’améliorations

L'amélioration du TRS ne doit pas étre ponctuelle.

C'est une démarche de progres qui suit le schéma suivant :

MESURE DU TRS

ANALYSE
DU
NON-TRS

REALISATION
DU PLAN
D'ACTION

P ETABLISSEMENT DE PLANS D'ACTIONS

=

42



TRS : améliorer le TRS Sera y,,
G h
TRAVAILLER SUR LE | M3 (pg M)
NON-TRS POUR DEGAGER D}rsfnnc.um{nement : Kanban, Organisation AQF,
DE LA CAPACITE ET organisationnel Polyvalence
CHARGER DAVANTAGE ' m
L'EQUIPEMENT i
100% - B>  Changement d'organisation
prog ' Charge supplémentaire

80% -

- SMED
60% -
40% 1 M M M1 r @ 5S, TPM, Mesure
20% 1 H H H |

U Auto-qualité, Audits qualité,
0% LA » S.P.C., chantiers qualité

| Haute école d'ingénierie et d’architecture Fribourg
/ Hochs fiir T I | A but

_é%L hule fir Technik und Architektur Freiburg



Exercice

A FAIRE POUR LE 18.05.2026

SOIT UN EQUIPEMENT PREVU EN 3*8

v IL FABRIQUE
- produit A au cvcle de 60 sec
- produit B au cycle de 45 sec

v PRESENCE OPERATEUR :

= 3% = Temps ouverture

v  PAUSES = Temps arréts planifié
- 30 minutes par équipe

v CHANGEMENT DE SERIE
- 1/2 heure en moyenne
- 3 changements par jour

v NETTOYAGE
15 min équipe = Temps arréts planifié

v PROBLEMES
- manque d'approvisionnement
=1/2 heure

v PANNES
- 45 min équipe matin
- 15 min équipe nuit

VESSAIS
- 45 min. avec matiére
contenant 15% de rebroyé

v PRODUCTION

rebuts bonnes
pieces A | 12 468
piéces B 1 20 720

[, ‘é‘ \ Haute école d'ingénierie et a arcnitecture rrinourg
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MATIN ' | APRES-MIDI
' o & '
2 2 £~ = 2 o
o ol o S ol 3 © ol «
2l sl ed 2| & HE B BB S| s] &d 2| £
) % . =2 ol € . D 5 .
ol €1 29 2] 5| Commentaires 2l £] £ 9 2| §| Commentaires ol €1 29 2] 5| Commentaires
aj<joq ao]a
o < o 0o o [N < o o o
06h00 - 06h00 | 06h00
A
& u
o
06h30 06h30 06h30
07hoo 07h00 07h00
07h30 07h30 1 1 07h30
1 i Margue
08hoo 08h00 1 08h00
T T
08h30 08h30 1 08h30
L]
09hoo t 1 09h00 1 09h00
1 1 1 1
1 1 1 1
09h30 . 09h30 1 09h30
A
10hoo 10h00 7 10h00
10h30 10h30 T 10h30
11hoo 11h00 ¥ 11h00
11hso 11h30 x 11h30
12n00 12h00 12h00
1 Moule, clog
groupe ’
12n30 12h30 12h30
1 b
froid
13n0o 13h00 13h00
13n30 13h30 13h30
o ESE01s
14n00 14n00 14h00
Ref Tps Piéces = Ref Tps Piéces = Ref Tps Piéces H
Piec Cycl Bonne Temps Utlle Piec Cycl Bonne Temps Utlle Piéc Cycl Bonne Temps Utlle
A 60 176 A 60 175 A 60 117
B 45 214 B 45 150 B 45 356




Equipe matin Equipe aprés-midi

Réf. Nombre de
pitce piéces bonnes

Temps de evele Ref.
standard {en sec.)

s~ [
| = Y =

TOTAL: =

Nombre de
piéce piéce: bonme:

Temps de evele
standard (en sec.)

=T =] - [
=1 =1 = [=]

TOTAL: &= =
Temps requis en s : =

nnnlng

Temps requis en s :

TRS. w — TOTAL % TRS w —IOIAL g - % TRS. m
Temps requis Temps requis
T.R.S moyenEZ

(=, | Haute école d'ingénierie et d'architecture Fribourg
—éﬂ / Hochschule fiir Technik und Architektur Freiburg

Réf.

piece piéces bonnes

A

B

Temps requis en s :

Equipe nuit

Nombre de Temps de cycle

CL - O

TOTAL

Temps requis

XM,



...18h55 -> STOP ! -> 5mn de pause

...déemarrage Examen Ecrit 16h00-> 16h30
- 16h37 pour les personnes avec mesures
de compensations
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