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Flux tirés : intégrer les fournisseurs

Date de publication : 11-05-2009
ARDI Performance a organisé en collaboration avec Bélier Associés, une journée baptisée « Les visites de la Performance ». La visite s’est déroulée à l’usine de Chassieu de la société MIL’S SAS.
Antoine Moussalli, Directeur de Mil’s sur Chassieu a présenté la société MIL’S ainsi que le projet qui a amené la refonte complète de la supply chain.
 Retour sur le contexte
MIL’S est concepteur et fabriquant de pompes à vide et de systèmes de vide et d’air pour le médical et l’industrie. Le projet stratégique pour les années 2008 à 2010 prévoit le découpage de l’activité en 3 business unit : les produits de série (systèmes sécheurs et pompes à vide), les systèmes « industrie » et les systèmes « médical ».
Il a donc été prévu de déménager le montage des pompes de Genas (siège social) à l’usine de Chassieu qui était consacrée à l’usinage des composants de pompes.
 


 

 

L’apport méthodologique et opérationnel du Cabinet BELIER ASSOCIES a permis de reconsidérer tout le cycle de fabrication des pompes et la supply chain.
Une cartographie des flux de valeur a mis en évidence le délai total et les ruptures de flux, en particulier le traitement de surface géré en interne, et les essais gérés en batch pendant la nuit soit une durée de12h00.
Il a été décidé de réduire ces essais au nécessaire et suffisant de 2 heures et de les traiter en flux, et d’externaliser la peinture.
Le partenaire choisi pour la peinture, Techniques Revêtements, a travaillé de façon collaborative avec MIL’S pour bâtir l’ensemble des paramètres techniques et de gestion.
Son patron, Jacques Prudent, a présenté sa société et a expliqué son intégration dans la supply chain MIL’S ainsi que les modes de fonctionnement.
Pierre Bourgeoisat et Antoine Moussalli ont pu expliquer le déroulement du projet, le fonctionnement en kanban (objet de l’atelier A) et la transformation à travers les workshops réunissant les opérateurs, leur hiérarchie et les services support (objet de l’atelier B).
 

[image: image1.jpg]



  

 

Antoine Moussalli a ensuite présenté le bilan de ce projet : surface divisée par 4, avec une capacité 1,6 fois supérieure et 25% de gain de productivité.
Un car a ensuite rapidement transporté le groupe à l’usine où les opérateurs eux mêmes ont expliqué aux participants la façon dont ils géraient les approvisionnements et la production. 
Tout le monde a pu constater les résultats, la fluidité des flux et l’enthousiasme des opérateurs, tout en regrettant ne pas pouvoir voir « avant » ce déménagement.
 
 
Atelier A Intégration des fournisseurs dans les boucles kanban.
Sur la base de l’expérience MIL’S cet atelier a permis de traiter les thèmes suivants :
Méthode de mise en place du kanban étendu :
- Audit préalable pour vérifier la faisabilité et les enjeux et présenter une première approche du type de kanban applicable. La Cartographie des Flux de Valeur constitue un bon support.
- Mise en place d’un ensemble de produits « pilotes » : formation aux principes du kanban pour l’encadrement – recueil de données – réalisation d’un dossier technique, support des formations – formation des acteurs – mise en place – validation après 3 à 4 semaines de fonctionnement.
- Généralisation : recueil de données – formations et mises en place – réalisation des procédures.
- Audits réalisés par les acteurs – tableaux d’amélioration continue.
 
Les préalables requis :
- Evidemment implication de la Direction car le kanban étendu est déclencheur d’actions d’amélioration des flux qui doivent être coordonnées.
- Information et formation des acteurs pour lever les freins au changement.
- Dans le cadre du kanban sur les approvisionnements, régler d’abord les problèmes internes avant de solliciter les fournisseurs.
- Ne pas partir du principe que le kanban n’est applicable qu’après avoir résolu les problèmes de flux et d’organisation, mais voir dans cet outil le moyen de progresser en impliquant le terrain.
- Le principe de démarrer avec des produits « pilotes » permet de lever les réticences.
 
Contraintes particulières de certains approvisionnements :
- L’application du kanban étendu sur les approvisionnements à délais longs ne pose pas de problèmes, de même pour les contraintes de type « constitution de camion complets », « approvisionnement à date fixe », … 
- Le principe de base étant d’établir des règles simples et donc délégables dans les ateliers et magasins.
 
Dimensionnement du kanban :
 
Les éléments constitutifs du calcul kanban sont simples à déterminer : Consommation moyenne, délai de réapprovisionnement, stock de sécurité, lot d’approvisionnement (ou de fabrication). L’utilisation d’un tableur permet d’automatiser les calculs, de simuler les stocks moyens, et de mettre en évidence l’impact de certaines améliorations comme la diminution des tailles de lot, la réduction des délais, 
 
Cette liste n’est pas exhaustive des sujets traités lors de l’atelier, les échanges ayant été très riches.
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Atelier B : le management du changement à travers les workshops
Cet atelier a débuté par une présentation des différents éléments qui caractérisent la gestion du changement et de la difficulté d’intégrer les freins au changement dans les projets.
Les participants ont échangé sur leur propre expérience et le fait que les freins au changement sont sur l’ensemble de la ligne hiérarchique et sont de fait proportionnels à ce pouvoir hiérarchique.
Les premières conclusions sont que pour mener des transformations de cet ordre, le soutien de la direction générale doit être total et le premier niveau de management doit être fortement impliqué, en particulier les RH, les services financiers et commerciaux.
Il a été abordé ensuite la façon dont a été mené ce projet chez Mil’s à travers des workshops (chantiers d’amélioration rapide appelés aussi chantiers Hoshin ou Kaizen) :
Après une formation théorique, un groupe pluridisciplinaire composé des opérateurs, de leur hiérarchie et des services support conçoivent eux-mêmes leurs nouveaux modes de fonctionnement et l’aménagement de leurs postes de travail. La nouvelle organisation, après validation par la Direction, est directement mise en œuvre sur le terrain par l’ensemble du groupe. La fin du workshop se matérialise par une nouvelle visite du management qui constate cette nouvelle organisation en ordre de fonctionnement. 
Les échéances de validation successives poussent le groupe à trouver puis à mettre en œuvre, en test, des solutions innovantes (avec bien sûr un droit à l’erreur) et le délai court permet de dépasser les craintes et les peurs qui habituellement freinent les évolutions.
La participation active des acteurs principaux est de plus un gage de bon fonctionnement et de progrès.
Antoine Moussalli apporte ses commentaires sur l’expérience de Mil’s où ces chantiers se sont déroulés suivant 3 étapes : une première étape à Genas pour la conception des principes, puis une deuxième étape à Genas également où ont pu être mis en œuvre les premiers points d’amélioration et où a été conçu l’aménagement de Chassieu et enfin la 3ème étape avec la mise en place à Chassieu.
Le débat qui a suivi a permis de partager également les expériences des participants.
Il est à noter que ce débat a débordé le cadre strict des workshops, puisqu’il a été abordé également la mise en place du kanban, la diminution des leadtimes qui, mathématiquement, ont eu une influence notable sur les commandes fournisseurs et sur la charge interne, la cartographie des flux de valeurs et son évolution, etc …
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