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Gestion des flux pour IMUS ALI M2 Ex cCalcul
dune boucle Kanban

Gestion des flux

Exercice
Calcul d'une
boucle Kanban
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HISTORIQUE

KAMBAM est un mot jJaponais signifiant é&tiquette. Contrairement aux systémes tayloriens de I'époque,

Le KANBAN est un systéme de gestion de production

I'organisation recherchée consistait a promouvoir une
gestion plus souple et plus réactive donc plus flexible.
ne

au japon. C'est la société TOYOTA qu l'a initialisé, au

cours des années 50.

OBJECTIFS DU KANBAN

Produire ce qui est demandé

Le KANBAN consiste a reconstituer ce qui a éte
consommeé (si l'on travaille sur stock), ou de produire
ce qui est commande (si l'on travaille sans stock).
C'est ce que I'on appelle " appel par I'aval ".

Reguler le niveau de stocks

Les ordres de fabrication (OF) potentiels sont
representés par un nombre limité (calculé) de

KANBA circulation. Cwand il n'y a plus de
deman production continue mais seulement
jusqu'a Il n'y ait plus de kanban disponible. Le
stock a atteint son niveau maximum. Ce niveau
est don 2 a une valeur prévue et calculée.
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Simplifier la gestion

Dans un systéme de production gére par le
KANBAN, le poste aval (le client) se fournit
directement auprés du poste amont (le fournisseur).
Le KANBAN joue donc le rdle d'ordre de fabrication
(OF). Ce mode de gestion s’affranchit donc de
I'informatique en supprimant la partie administrative
du lancement ainsi que la génération des OF.
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PRINCIPES DE FONCTIONNEMENT DU KANBAN

Cuand le chent a besoin darticles d'une certaine
reference, i1l préléve la quantité nécessaire dans le
container correspondant.

Lorsque le client commence la consommation du
contenu d'un container, il renvoie l'etiquette KANBAN a
son fournisseur. Le fournisseur est ainsi informe de cetie
consommation. Cette etiquette correspond a un besoin, a
une production. Le producteur place cette etiquette sur le
tableau KANBAN, dans la colonne correspondant a la
réference de l'article concemeé.

Lorsque le nombre d'etiquettes prevu est atteint, le
fournisseur décide de produire cette référence. i
transfére alors les étiquettes correspondant au lot qu'il va
produire, sur un tableau "en cours”.

Au fur et a mesure de la réalisation, les étiquettes sont
placées sur les containers remplis. Cette opération se fait
a raison d'une etiguette par container.

Quand un container plein est accompagneé de son
efiquette, 1l est acheminé a disposition du chent
consommateur. Lorsque |'ensemble des etigquettes
correspondant au lot " lancé " est consommé, le
fournisseur peut démarrer une nouvelle production. |l
peut s'agir de la méme référence ou d'une référence
difféerente selon le besoin affiché au tableau KANBAN.
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LA BOUCLE KANBAN

La boucle KANBAN est le circuit parcouru par les
etiquettes d'un systéme de gestion KANBAN.

Ce circuit est fermé, les étigueties ne doivent pas en
sortir.

Une boucle KANBAN est toujours placée entre un chent
et son foumisseur. Il peut s'agir de deux postes de
travail. de deux ilots, de deux lignes ou de deux ateliers.

Il est aussi possible de metire en place des boucles
KANBAN dans les relations d'approvisionnement entre
une entreprise et ses fourmisseurs exténeurs. Dans ce
cas, il y a autant de boucles a préevoir gu’il y a de
fournisseurs cancernés par cette gestion.

L3

J. Lassdlle

Cours Gestion desflux IMUS  ALI M2 4




Présentation de lexercice

Poste producteur Poste "consommateur”

Atelierde sous- Chaine de montage

ensembles petit electro-meénager

Adéquation

o _ Charge /Capacité :
Capaciteé a fournir 5 Charge = Besoins
les sous-ensembles < »  en sous-ensembles
En quantité attendue pour assurer un objectif de production

La capacité est adaptée a la charge
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Présentation de lexercice

PRINCIPALES REGLES DE FONCTIONNEMENT

D’UNE BOUCLE KANBAN

Temps déterminants

-

Consommation
par poste « aval »

Tps Tps de Tps de production d'un Tps de Tps d'attente
attente du | réglage lot transport d'un tick
noyen ) )
< > Délai de réaction
Envoi de

Seuil d’alerte
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Qté a produire

I’étiquette au
poste « amont »
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