S.M.E.D

UN GAIN DE PRODUCTIVITE, UN ATOUT DE
FLEXIBILITE ».
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> CONTEXTE:

Toutes les entreprises ont pour obligation d’améliorer
leurs performances industrielles en terme de:

- Couit
-Délai
-Qualité

Sous la pression continuelle des:

- Concurrents

-Fournisseurs / Clients

m) Maitriser la production

= J.A.T
O = S.M.E.D
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> DEFINITION:

- Single Minute Exchange of Die

-Une philosophie d’élimination de tous types de
gaspillages

Stratégie de progrés permanent en terme de
‘ productivité



> DEFINITION:
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> OBJECTIFS:

m) Réduire de temps de changement d’outil

ms) Changement de série avec un minimum de cofit

=) Augmenter le temps de production

=) Minimiser le rebut (Réglage)




I > ——

Tamps de Chang smsant

[ e >

D=rnlara
plca bonns

Changsmsant d'outilzgs

Rabut

|
Arrét du Proces sus J

RedSmar age J

Tamps gasplils

[Premid &ra
plca bonne




Elimination des gaspillages (7 MODA):

-Gaspillage provenant des temps d'attente

-(Gaspillage du aux mouvements

-Gaspillage du aux piéeces défectueuses

-(zaspillage provenant de la surproduction

-Gaspillage dans les processus de fabrication

-Gaspillage occasionné par les transports

-Gaspillage dus aux stocks inutiles



S.M.E.D

oContexte
nDéfinition
0Objectifs

aMeéthodes et techniques

oDéroulement

0S.M.E.D et productivité

0S.M.E.D et flexibilité






*KAIZEN

*Progreés par « Petits Pas »
Savoir-Faire habituels

Démarche collective d'implication
Réflexion, persévérances, et rigueur

*Orienté vers les personnes
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> DEROULEMENT:

Phase 0

Phase 1

'

Phase 2

Mesure
des résultats

Phase 4




> DEROULEMENT:

Phase 0 : Préparation

- Objectifs
- Pilote

- Groupe de travail

Phase 0
Phase 1
1]
e Phalse 2
Phase 3

Mesure
des résultats

Phase 4




Chantier S.ML.E.D

-Diminuerle temps de changement
deréférence surGNUTTI2

Production

D
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AVANT

Tempsde changement
de referemce 13h32mn

Nembre
desepérations inutiles

Nembre
desopérations extermes

Apres

Avant

OPERATION % OPERATION
FPreéparation

7,19%

Freéparation
4.88% Deémontage

Deémontage

10,57% Montage

34.37%
21.94%




> DEROULEMENT:

Phase 1 : Observations et mesure

- Les opérations et les sous-opérations:

Phase 0

Phase 1

Leur ordre chronologique
Durée

Le matériel de manecuvre
Les ressources utilisés

Les contraintes.

Les observations.

b

Phase 2

Phase 3

Mesure
des résultats

Phase 4




> DEROULEMENT:

Phase 1 : Observations et mesure

- Les opérations et les sous-opérations:

Phase 0

Phase 1

Leur ordre chronologique
Durée
Le matériel de mancuvre

Les ressources utilisés

‘ Les contraintes.

‘ Les observations.

O =) Enregistrement AV
= Fiche

b

Phase 2

Phase 3

Mesure
des résultats

Phase 4




Horaire

Durée (mn)

Opération

Détails

Matériel

Observations

Operateur

05-mars

Desserrage boulon

Démontage porte outil

2 Démontage des couvercles
7h28 22 Démontage des 8 machoires Clé 6pans 6 +tige
Desserrage de deux vis 6pans
Recherche du marteau
Démontage des méchoires
4 Démontage du porte outil (F23) Clé 19+marteau

CI¢ 19

Marteau




9.45%

B Préparation
~EDeémonatage
’ ® Montage
ERéglage

B Controle

H Arréts

100%

0%

B0%

70%

G0%

50%

40%

30%

20%

16%

0%

/rﬂ

72%

pd

/ﬁE% BN Taux de durée

BN Cumule

II..L

Réglage

Préparation Contrale Mantage Arréts Démontage




> DEROULEMENT:

- Phase 2 : Séparation

Action Interne

Action Externe

Phase 0

Phase 1

o

'

Phase 2

|

Phase 3

Mesure
des résultats

Phase 4




[:;f; Opération Détails ([I:.’In) _ :3';:1")
Recherche du marteau 1
Recherche delaclé 13 1 .
Recherche de la clé 32 1
recherche de la cl¢ 6pans 1
5 | Aménage des nouvelles machoires et 5
rangement des anciennes
6 | Aménage des cartons et une planche
Preparation I'intérieur de la machine 6
Nettoyage du porte outil
4 | Montage de la filiere
montage de la filiere 4
Serrage boulon
Aménage de l'outil de chariotage 1
Montage de l'outil dans le porte outil |2
Aménage des tarauds 2 12
recherche de la cl¢ 6pans 1




> DEROULEMENT:

Phase 0
- Phase 3 : Externisation
Phase 1
]
) P Phase 2
T I
2 D :
3) I e

_ . INTERNAL
- e

L

Mesure
des résultats

n
et it Vit et S S

=)

Phase 4




> DEROULEMENT:

Phase 0
- Phase 4 : Réduction

Phase 1
Cette étape consiste en premier !
lieu a éliminer toutes les 9 Phase 2
opérations inutiles: I
Les arrets, y
Les opérations de recherche Sl

d’outils de mancuvre,

Les opérations d’identifications

des outils et des emplacements, Mesure

des résultats

Les opérations d’affutage des
outils,

Les essais,

Les corrections des opérations Phase 4
non conformes.




Ensuite en procede a la réduction des
opérations en supprimant les sous-
opérations ou en faisant appel a des
nouveaux moyens techniques ou
matériels.







Dure o o (ai
(:::138 Opération Détails (“?l]ll)l
2 |Identification de ['outillage correct 2
10 | Vérification de I'emplacement des outils 10
12 |Essais 12
16 | Changement de loutil 16

Démontage de I'ancien outil
Montage du nouveau
7 |Changement de I'emplacement de la 7
filiere
Démontage de la filiere de son
emplacement (73F)
Montage dans son nouvel emplacement
(23F)
5 |Montage de l'outil de chariotage (23F) J
Montage du porte outil
15 | Assemblage appareil d¢ taraudage 2




PLAN D’ACTION




Date

Date [\°|Probiemele | Cause Solufon! Action Plote |22
PIEVUe I rgalise
-Desordre . . .
Outilages de -Inveniqr|erles outillages de manceuvre, (commande en cas
1 | manceuvre non -Utilisation du debesain)
disponible ?uiir::eplsraarts& -Chantiers S5 pour 'outillage et outil d'usinage
Désordre - Inventorier les outils (production en cas de besoin)
2 Eﬁ;ﬁ;ﬁﬁge - Qutils d'usinage - Etablirun standard de contréle et de rectification.
non conforme - Mise en place des fiches de suivi outils,
-Absence des
indicateurs de
position et butes. . . \ -
Perte de temps -Mise en place d'un systeme de positionnement de
3 | surlopération de -Afficheursnon | I'appareil porte outils :
operationnels

réglage

- Reparation des afficheurs de position+ etude de capabilitee




Pertecle Temps | Absence de
enverificationet | reference pour
consultation 'operateur

Mise en place d'un mode operatoire standard pour le
changementde reference,

-Nb leve cles cotes |-Reevaluerles chtes critiques,

a verifier.
TETR? ce - Mise en place d'un nouveau dessin de definition (plastifier)
conoe Diffculté de lecture

des cotes.

Reevaluer| opération estompage

- Conformité au dessin de céfinition 0

Contradictiondes | Pieces estompees
cotes non conformes

-COtes critiques (qui influencent 'usinage)




> DEROULEMENT:

Phase 0
- Phase : Mesure
A
Avant Apreés Phase 1
OPERATION |Temps (mn) % Temps (mn) | % gain / opé ]
Préparation 81 7,19% 38 53% Phase 2
, - o
Démontage 55 4,88% 50 9% [
Montage 119 10,57% 99 17%
Réglage 387 34,37% 247 36% Pha"se 3
Contrdle 247 21,94% 12 95% ,
Affutage 139 12,34% 0 100%
Autre 98 8,70% 23 76%

Mesure
des résultats

Phase 4




Observation

Découpage de ['intervention

e

Analyse

S —

Plan d'action

Validatien

e, o

Mise en ceuvre

Mesure et suivi

Bilan

Valide
xh"'\-._\_ _.a'f

w

NON

:D> Séquences
Fiche d'observation.
:D> Pareto
::> Brainstorming.
Diagramme cause-effet

:3;- Réunions



S.M.E.D

oContexte

oDéfinition

0Objectifs

oMéthodes et techniques

oDéroulement

0S.M.E.D et productivité

0S.M.E.D et flexibilité



» S.M.E.D et productivité

Indicateur AVANT CIBLE APRES
Temps de changement de référence 18h32mn 5h20mn 7h49mn
Nombre des opérations inutiles 82 0 0
Nombre des opérations externes 0 11 9

Pour 10 h de changement de référence
par semaine, on a 420 h d’arrét pour le
raison de changement de référence
par an. En réalisant un gain de 58% on
a réalisé un gain annuel de 240 h c.-a-
d. 10j x (3 postes / jour).




» S.M.E.D et productivité

. -20 a 40%
O
@
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» S.M.E.D et flexibilité

Une fréquence élevée de changement
d’outils et pénalisante vue qu’il est
sans valeur ajoutée (financiére).

Une réduction de 50% par la méthode S.M.E.D
nous permet d’avoir un changement en plus
sans frais additionnels.




MERCI DE VOTRE
. . ATTENTION

S.JIHED



