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Cette lettre vous
donne cette fois un
certain nombre
d’informations utiles
sur le déploiement de
I’amélioration
opérationnelle par le
Lean, notamment la
méthodologie de
réalisation du
diagnostic
opérationnel.
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en ceuvre du Lean.

LeanPerf vous en
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Le Diagnostic Opérationnel

Les dirigeants souhaitant installer une démarche d’amélioration continue se trouvent parfois
génés pour savoir par ou commencer. Un diagnostic peut s’avérer utile pour y voir plus clair et
comprendre les potentiels d’amélioration parfois insoupgonnés.

LeanPerf structure sa méthodologie de diagnostic sur 3 axes (voir figure 1) pour un diagnostic de
1 a 3 semaines :

-Besoins Business
-Potentiel d’amélioration
-Capacités a changer

Exigences du business ; identifier les factewrs externes qui poussent legroups 3
s"ameliorer {marche, clients, actionnaires, adhérents)

C P
Capacie; identifier les capacies du Fotentiel identifier les potentisls
groupe 3 lancer un programme & amehoration en
d'amélioration continue Qusité, Service, Colt, Livraison

D&finir la meilleuwrs spproche damekoration {plan dactions) l

Figure 1

1. ldentifier les besoins business nécessite de :

1. comprendre le positionnement des produits de I’entreprise chez ses clients vis-a-
vis de la concurrence d’un point de vue Qualité-Codts-Délais (voir figure 2), pour
identifier les besoins d’amélioration (par exemple : nécessité d’améliorer la qualité
ou réduire les délais)

2. comprendre quelles sont les contraintes extérieures qui générent des besoins
d’amélioration (contraintes actionnaires pour augmenter le retour sur capitaux
employés, syndicats, marché, évolutions technologiques, ...).

3. Avoir une vision du compte de résultats pour comprendre le contexte d’exploitation
et saisir les grands leviers d’amélioration opérationnelle (Matiére, main d’ceuvre,
énergie, ...)
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LeanP,elff vous aide a Le Diagnostic Opérationnel (suite)
ameliorer votre
performance Positionnement de la société X sur le marché — Famille de produit \:I R
opérationnelle, par Axe Posttionnement surle marche  Commentaires Actions a’amslIoratIoR Bréviss
exemple sur les axes P o LR L
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] [ [ [} P \F?::Lzos (ressorts) qui livre
i H H : 1 ugtechimehy Bt aoot o ot ne P
v
Pour cela, nous : : . ;
. Pour devenir un acteur incontournable du marché principal du produit Y,
dlSpOSOﬂS des offres L’entreprise X doit améliorer la qualité et les délais / le taux de service
ci-dessous :

Figure 2
2. Mais cette analyse des besoins business - bien que nécessaire - n’est pas du tout suffisante. Il
s'agit aussi de comprendre quel est le potentiel d’amélioration

opérationnelle en identifiant les gaspillages, en observant dans I’atelier, (en lean
-Lean EntrepGts manufacturing) ou au sein du flux de service (en lean office/lean service) et en ayant une
démarche d’analyse limite sur des indicateurs opérationnels tels que :

-Lean Manufacturing

-Lean Office / service s s . i
1. Non qualité client / défaillances processus administratif

-Lean Supply Chain Taux de service / non service client
-Lean Développement Efficacité main d’ceuvre/productivité

produit Pertes matieres
TRS machines
Analyse Lead Time (avec VSM)

Stocks et surface usine et tailles de lots de production

-Lean Industrialisation

-Formations Lean

© N o g s~ w D

Pour cela, I’analyse des gaspillages sur le terrain, la collecte de données, la cartographie de la
chaine de valeur (VSM ou MIFA, voir figure 3) sont utiles aussi bien pour identifier le
potentiel d’amélioration que d’identifier la cible améliorée et les plans d’actions en

Pour plus d’information, ,
nous contacter sur découlant. _VSM actuelle _ VSM future

contact@Ileanperf.net ou
au +33 (0) 950 69 12 70

Plan d’actions de déploiement

4 e B e

I

Figure 3
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Cartes points

clé Lean

_ Le Diagnostic Opérationnel (suite)
Ces cartes points clé Lean

sont un véritable aide- Les potentiels de gains chiffrés par le diagnostic sont a la fois chiffrés sur les mesurables
mémoire pour ne pas financiers de type EBIT, Cash ou BFR (working capital) (figure 4)...
oublier les points
importants.
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Jeux Lean

LeanPerf dispose de jeux
pédagogiques Lean
permettant de former par
la démonstration un public
cadre ou opérateur aux
différents concepts et
principes Lean :

8Jeu de la prise
8Jeu des avions
8Jeu de la grue
8Jeu du cochon (flux)
8Jeu du Kaizen et flux tiré

8Jeu des cocottes en
papier
8Jeu des découpes
gommettes

8Jeu du bus

§Jeu des boulons &
assiettes

8Jeu du JAT administratif
8Jeu du lean office
8Jeu du Kanban (cochons)
8Jeu du mailing
8Jeu de la VSM (Dentiste)
8Jeu du SMED
8Jeu des chiffres (5S)

§Jeu du formulaire
préfecture (5S)

8Jeu du café
8Jeu du T shirt
8Jeu du Tangram
8Jeu des planches
8Jeu du cochon (qualité)
8Jeu du PDCA
8Jeu de la biére
8Jeu de la poste
8Jeu des couleurs
8Jeu de la balle
8Jeu des opérations

Nous contacter pour plus
d’informations sur
contact@Ileanperf.net ou
+33 (0) 95069 12 70
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Le Diagnostic Opérationnel (suite)

..et a la fois sur les indicateurs opérationnels clé (Qualité Codts Délais) (figure 5).

Operational metrics improvement expected with lean
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Prochains

chantiers Lean

Le Diagnostic Opérationnel (suite)

Nous mettons a votre 3. Apres avoir appréhendé la nécessité de s’améliorer et le potentiel d’amélioration, il reste a
disposition un certain comprendre les systémes supports a installer pour que la transformation soit pérenne :

nombre de chantiers évaluer la capacité de changement de I’organisation, par exemple sur le systéme
eg(r)rlr?e?tueln\t/?;;svous de déploiement de politique en place ou les structures support en place pour soutenir
P I’amélioration (voir figure 6). Cette évaluation permettra de compléter le plan d’actions usine

former en faisant a la . .,
méthodologie de par des items organisationnels.

hantier. 1:Faitle, 2: Mayen ——
chantie 3:Bon, 4 : Trés bon _
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JAT
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. : X
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*Chantier Kanban Figure 6

«Chantier ordo visuel 4. Une fois la capacité de changement de I’organisation évaluée, il reste a dresser le plan de

travail de I’usine et/ou de la ligne modéle (voir figure 7).
Chantier productivité : 2005

|
. - . [=X] I Qz I Q3 I Q4 [ Q1 Qz Q3 Qa
caristes logistique

oa
I [(Top rianagement, rmiddie managemenl | operalears)

13

Chantier augmentation capacité CIMA B

«Chantier ligne en U e o S i+ i

Chantier Hoshin Pl 4 Barillets 2 vissage test

Chanticr Hoshin PI 2 Barillet 2 vissage test

«Chantier travail Chantisr Hosnin F11 Baniist 4 wissaas test
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Chanuer Kanba
Chantier Pull =

=tpliotage Inaustrie

Chantier Ordo Pei larquage Gonflage [l | 1
Chantier Création du flux tubes

Chanuer kanoan lupes

Nous contacter pour Crorier ot train srmant ot réauion tailo conamannormants
plus d’informations sur R
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Prochaines

formations

Lean Mise en ceuvre d’un Chantier de productivité en logistique :

*Value Stream Mapping . .
3 les 15, 16, 17 déc ‘ Gain = 15% caristes

*Résolution de problemes
:3jles 6,7, 8déc

*QRQC /8D :2jles6,7
déc oul6, 17 déc

L ean Office : 2j les 29,
30 nov, ou 2, 3 déc, ou 6, 7
déc

L ean Office initiation :1j
le 1¢" déc ou le 8 déc ou le

165 déc Planning quais visuel Management visuel et suivi de
performance des caristes

eDiagnostic Lean: :2 j les -

6et7 décou9 et 10 déc : 84 B

*Animation de chantier de
progrés : 2j les 13, 14 déc,
ou 16 et 17 déc

eFormation Lean pour
directeur industriel,
directeur d’usine, resp de
production : 5 j (1 semaine
compléte)

* du 29 nov au 3 déc ou
 du 6 déc au 10 déc ou

e du 13 déc au 17 déc

Nos formations se
déroulent a Paris ou sur
votre site si vous souhaitez
les héberger.

Nous contacter pour plus
d’informations ou pour
recevoir le catalogue
LeanPerf Academy 2011
sur contact@leanperf.net
ou +33(0)95069 1270

5S et gestion en Kanban stocks de proximité
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