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Outils utilisés pour 'engagement et I'amélioration de I'entreprise

La charte de projet

Définition :

La charte, utilisée dans la phase « Définir » du 6 Sigma, est un document
rempli par le pilote projet pour figer la problématique a traiter.

Il reprend la pi i & son péri les enjeux & objectifs, les
gains attendus, I'équipe projet...

En bref, ce document est un contrat passé entre le pilote projet et les
décideurs.

Intéréts :
Elle permet a toutes les personnes impliquées de prés ou de loin d’avoir
une description commune des éléments du projet

=) elle évite donc les désaccords durant ou a la cléture du projet.

C’est un engagement fort en terme de :
» Performance a atteindre
» Gains a réaliser

» Délai a respecter

» Ressources a fournir

Zones de la charte de projet :

Impact financier
W
Yiey

Indicateurs clés

Plan d'action

Description du probléme

Périmétre du projet

L'équipe projet

TQM

Définition :

TQM = Total Quality Management

Aussi appelé Business Excellence, le TQM est un mode de management basé
sur un ensemble de principes et de méthodes de gestion de la performance .
Le TQM vise une stratégie axée sur la satisfaction du client et I'atteinte des

par la ilisation de I ble de
l'organisation.
Principes :
Le TQM met en ceuvre toutes les app d é

telles que Lean Management et 6 Sigma.

Il prend généralement en compte :

» La gestion des risques

» Le développement durable

> la etla du

A Une démarche J \/fﬂ\w
& LF
NIl

TQM n’est pas une action
ponctuelle.

C’est un engagement fort de
la direction qui s’inscrit dans

une démarche a long terme.

Méthodologie :

Elaboration d’une stratégie partagée

Mener un état des lieux sur les principaux processus

Définition des axes d’amélioration prioritaires

Réalisation des projets

Mise en place d’un suivi, de mesures, d’ajustements puis

de améli
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QUALITE

Diagramme CTQ La voix du client

Définition : Intéréts :
Définition : Intéréts : r‘s:ll:'y:rr;':i::;ll:’c'ter la voix du client » Connaitre le niveau de satisfaction actuel des clients
principe de base du Lean 6 Sigma car il représente ce que 5 ¥ A : PR &
CTQ signifie « Critical to Qualité » et représente les attentes mesurables du client » Permet de prendre du recul sur la qualité pergue par les clients en souhaite le client pour étre satisfait. ;Ile‘?::;::'t Ilzss‘:;:l:f:rf 2cogleng/esamdliciatiops S appoilerpou
sur la qualité du produit ou de la prestation vendue. listant leurs besoins et exigences, La voix du client consiste donc & demander et a écouter les clients pour
» Permet d'instaurer un dialogue constructif avec les clients pour identifier les critéres importants a maitriser sur un produit ou un service. > Recentrer les projets Lean 6 Sigma vers la satisfaction des clients.
Le diagramme CTQ a pour objectifs de décomposer les exigences du client en améliorer les produits
fonction des 3 critéres Qualité, Codts, Délai. » Force a recadrer le processus pour assurer la satisfaction des clients

Méthodologie :

Méthodologie : Moyens de collecter de la voix du client :

Moyens de mesure Jrentifierfes caidgories de chents  existe de nombreux moyens, les plus courants sont :

des exigences

Tolérances générales Plan de contrble par
-
/ respectées échantillonnage
Produits livrés Qualité d'aspects Contriie suvany Récolter les données existantes » Rencontre clients / fournisseurs
conformes | recoect T £ Détermineslemoyen de (réclamations, suggestions...) » Benchmarkin
\ mesurer ces exigences v g...
-

Utilisation : Besoins client Exigences client Lister les besoins clients

» Analyse des réclamations et incidents

Analyser les produits
Pour chaque besoins, ou services recherchés » Sondages
déterminer les exigences 4 > Iterviews

w

v » Etude de marché

2 5 ~
Zum:e; exigences Ve:\rhc:lt;on par Se fixarun‘niveatl de Eco:ercl‘:w:r?( ?ﬂes dllenls A
e il il satisfaction de ces exigences iec et Inclrect ) |
Ia base des critéres w ) ~
fournis par le client v — ‘
_ Identifier les exigences Identifier et analyser les attentes clients \ /
critiques pour les clients (CTQ) )
Déial masioun A\ \ 4 l
apres |a prise de :
c:mma n:e Traitement de ces exigences Mettre en place les actions permettant J
4 partir du plan d'action de satisfaire les attentes —
v

PDCA

Définition : Méthodologie :
Méthode PDCA signifie: Plan, Do, Check, Act autrement » Analyser les causes de non » Identifier clairement le probleme
appelée Roue de DEMING (ou cycle de SHEWHART, son performances (@qoace)
inventeur). » Cibler les nouvelles actions » Rassembler I'équipe

» Supprimer les causes de réapparition > Analyser les causes racines
Démarche cyclique damélioration qui consiste a la fin des pb (1shikawa)
de chaque cycle & recommencer pour tendre vers un » Dupliquer les actions efficaces a » Définir le plan d'actions

fonctionnement optimum.
Outil de base du Kaizen, son cycle représente
Famélioration continue.

d‘autres secteurs

Définition :

Plan = « Planifier » s consiste 3 planifier et préparer
le travail & réaliser, les ressources et moyens
nécessaires pour atteindre I'objectif fixé.

Exemple de document : Planning, plan d'actions, cahier
des charges...

Do = « Faire » wp phase de réalisation / de mise en
ceuvre du travail planifié = exécution du plan d’actions

Systéme
de management
de la quaité

Check = « Vérifier » wp Vérifier que les résultats
‘obtenus correspondent a ce qui a été planifié =
vérification de I'atteinte des objectifs fixés initialement

» Mesurer les résultats obtenus
Act = « Agir/Améliorer » wp Consiste a ajuster les » Comparer 2 la situation de base

écarts, a capitaliser et a déployer. » Identifier les écarts liés a la non
atteintes de I'objectif

» Mettre en ceuvre le plan d’actions
» Suivre la gestion des ressources
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ENDEMEN

.

Taux de rendement synthétique (TRS)

Définition : Intéréts :

» Le TRS (en anglais OEE : Overall Equipment Effectiveness) est un indicateur Le TRS décompose et met en évidence les pertes de production en
etk ) Sitves 1o taiir diisatin s Radngs différentes catégories sur lesquelles un plan d'action est mis en place.
» Cest une mesure de Iefficacité d'une ligne de production.
Principes :
» Il est défini par la formule : TRS = Temps utile / Temps requis
» Le temps utile = temps ol la machine produit des piéces bonnes a sa cadence normale (nombre de ple(es bonnts * temps de cycle sec de la machine).
» On peut améliorer un TRS en utilisant différentes méthodes (SMED, TPM, 55, j -a-temps, )
Utilisation : \ Méthodologie :
TREs —TU_

2 LIS+ informer et sensibiliser le personnel

N

AL

Temps

O TS » Etablir la liste des causes d'arrét machine

Temps total (24n/24h 365 Jours/an)

Saisies des.
infos de prod

» Simplifier la mesure
» Limiter les contraintes de saisies

©

Fermeture » Analyse par fréquence =) Mise en évidence des.

» Analyse par durée gisements de progrés

Analyse des
données

N/
Optimisation

\/

» Mise en place du plan d'actions et élimination des pbs
» Déploiement des outils nécessaires

» Assurer le maintien des performances
» Formaliser les fonctionnements

Carte de contréle Single minute exchange of die (SMED)

Définition : Méthodologie : Définiti i 2o
: éfinition et objectifs : Intéréts :
La carte de contrdle est un outil de maitrise statistique des procédés. Elle est construite . i " i
partir déchantillons de la production prélevés 3 une fréquence déterminée. Choix du type de carte e e i e e = Une andlionsion det condftine de irmas
i e b At ks s ‘est une méthode d'organisation dont le but consiste & réduire de fagon systématique le temps de (moins de manipulation, réduction du stress...)
Clest une i | proc B - préparation et de réglage entre 2 séries de fabrication wp Gaspillages. = Un gain de productivité en limitant les arréts
;‘"“_"‘""'5 e, 5: o r:S » PR = e pour le changement de série sans dégrader la qualité
types de cartes randes familles :
o s e w Déterminer la fréquence de — " de réglage. S
= Gppicimtentizein il Principes : = Un gain financier en optimisant I'utilisation des
B Le chzngem&nt de fabrication est la période de temps improductive ol les opérateurs reconfigurent esoues (mellleu‘re 'S‘v"dlroms;hon des tiches,
Carte de contrdle des individus en exécutant un de tiches jusqu'a fatteinte de Ia 1ere piéce bonne. des machi élioration de la fleibiité,
G s e le SMED permet d’analyser cet enchainement de taches puis d'identifier les sources de progrés esnmcinss ameloriion dea fieadits
Intéréts : — Calculer les limites de contrdle Tnabtuns T Viehicho i e furon ¥ et s réorganisation des emplacements matires et
» Etablir un sulvi efficace de évolution S nralne ; :
de fabrication A 4 R :
Méthodologie :

» Vérifier la stabilité du procédé et il

anticiper les dérives L Reporter les points au fur et a mesure des
, Montrer les impacts des - - prélévements ainsi ue le tableau de bord
améliorations apportées sur 'évolution & <

» Observer le déroulement d'un changement de série et dresser le lsting des opérations et la cartographie des

Analyse des opérations de relevé & pagl

de la fabrication 1 S—————
» P ¥ fi —_— o ,
" Fermerr idantification def cdises e Analyser les cartes des moyennes et des CETRTRPSTATN - Opérations ntemes = nécessient unarrét machine (e. fe montage dun outi)
pacimes= S étendues et identifier les causes spéciales internes & externes S = pendant le (ex des outils & monter)
dbservation
v
Principes : SRR . Le but est de limiter au strict nécessaire le nombre d'opérations internes
) Mettre en place les actions correctives LEDTT R . Exemple de conversion: préchauffage moule, bridage pee sur porte pce amovible...
» Pour chaque échantillon prélevé, on calcule la moyenne et Fétendue par rapport au précédent.
» Les valeurs sont ensuite reportées sur la carte de contréle et donne au fur et 3 mesure une v
visualisation de 'évolution du procédé. [IPNTRIRER Sl Améliorer Forganisation des tches (exemple: travail en paraliéle)
» Des limites de contrale et de surveillance sont calculées et reportées pour vérifier la stabilité. [Refsite s tarb potiE confimer PR CILEE I » Faciliter la réalisation des tiches (exemple: systéme de visserie rapide, servante sur roulettes pour foutillage...)
du procédé. Famélioration

» Figer les modes opératoires de rangement et de nettoyage (55) & traque quotidienne des anomalies de
réglage

» Un tableau de bord est également renseigné et répertorie tous les événements permettant z
Réduire le temps des

une analyse. A 4

opérations
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RESOLUTION D

Le Kaizen Blitz

Méthodologie :

Le Gemba

Définition : Poser lobjectif du chantier

et définir I'équipe Afinit . 4 ta s
KAIZEN BLITZ ou HOSHIN signifie « changement radical ». nizkedulo Définition : Méthodologie :
Approche sous forme de chantier, elle traite de problématiques ou de recherches S 4 Le Gemba signifie « endroit ol cela se passe ». Cela peut correspondre 4 la

ligne de production défectueuse, 3 une zone de stockage qui pose
probléme...
Le Gemba consiste a privilégier Ianalyse sur le terrain plutét que dans un

d’amélioration sur une zone de travail pendant une durée limitée (1 semaine maxi)
en conjuguant les efforts d’une équipe pluridisciplinaire.

I { l 1!
Préparer le chantier et A l'apparition d’un probléme, aller tout de suite au Gemba

rassembler les données

bureau ol une salle de réunion. v
v
foie . Se faire expliquer & Observer le probléme
PTInCIpeS g Démarrer le chantier en posant S
» Dans le cadre du Lean 6 Sigma, le KAIZEN BLITZ vise généralement Iamélioration des Ia situation actuelle Intéréts : v
performances et des flux avec comme axes de travail : - » Réactivité dans la gestion des problémes
T 5 » Sécurisation du client
€ t:ﬂ\"e':::::f;:z:ﬁﬂ:a :I';:ﬁon e poites de traval » instaurer.un dialogue avec les opérationnels pour 8tre plus efficace dans Prendre les mesures provisoires pour sécuriser le client
(R S A S Imaginer une situation « idéale » en termes F'analyse des causes
L P d'organisation, régles de gestion, flux... » Agir sur la motivation générale en montrant que les problémes sont & 4
» La standardisation des pratiques Vaffaire de tous
» La gestion de'l ‘ordonnancement - - v » C plus Rechercher lorigine de la cause du probléme (SM, 5
et des approvisionnements de poste... pourquoi, QQOQCPC...)
o Rechercher les idées d'amélioration
et constituer le plan d’actions Principes ¢
v f: (':r'r':':::;r ’ Mettre en place les actions correctives
et ; comprendre et
o ) Déployer le plan d’actions suivant le PDCA corriger le probléme 7 v
Intéréts : rencontré.
Il permet de traiter des thématiques globales v Verrouiller la non réapparition des problémes
Qualité, Codt, Délai
» Efficacité dans la recherche des solutions = Rapidité et pertinence Vérifier 'amélioration des performances v

» La concentration d'efforts favorise I'esprit d'équipe et la créativité

et corriger si besoin les écarts

v
:
Le diagramme Pareto
Définition :
Le diagramme Pareto est un outil d'analyse utilisé pour élabllr graphiquement une hiérarchisation
des actions & mener pour concentrer 80% des effets.
Intéréts :

Outil simple & construire qui permet de cibler facilement les causes prioritaires pour gagner en
efficacité dans la résolution des problémes & causes multiples wh il joue le role de filtre

Utilisation :
100 100
80 80
60 60
40 40
20 20
0 ¥ . 0
Défaut Défaut1 Défaut2 Défaut3  Défautd  Autre

Méthodologie :

Définir le critére 3 analyser
v
Collecter les données
N\

Elaborer le Pareto :
1 » Valoriser en pourcentage le poids des causes
2 » Classer les causes par ordre décroissant
3 » Construire le diagramme

v

Identifier les 20% de causes prioritaires

v

Brainstorming

Définition :

Outil de recueil de données traduit par déballage d'idées ou remue-méninges.

Il est principalement utilisé dans les phases de créativité, notamment pour la recherche d'idées
d'amélioration du 6 SIGMA, en favorisant le travail d’équipe en exploitant le meilleur des idées de
chacun,

Méthodologie :

les 6 régles d’or du brainstorming :
1% Penser librement.

2> Toutes les idées ont la méme valeur.

35 Ne pas critiquer.

4 Une idée = un Post-It.

5 » Rebondir sur les idées des autres.

6 » Enoncer chaque idée.

» Poser l'objectif de la séance
» Poser le sujet a traiter

» Phase de déballage d'idées a noter sur un tableau
w> Ne pas filtrer les idées et rester constructif

» Déterminer des grands thémes ou familles
» Classer les idées dans chaque famille

Intéréts :

» Démultiplication des idées via réaction des autres
membres du groupe.

» Quantité d'idées importante en trés peu de temps
» Contribution & Vesprit d'équipe

PRENL

» Suppression des doublons et faire des regroupements si nécessaire

e

B
-+

X A

:
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J o

Les 55

Définition :
La méthode 55 est une approche systématique visant 2 améliorer

Ia propreté et I'ordre dans I'environnement de travail. Elle peut
étre appliquée de 'atelier aux bureaux.

Intéréts :

» Eliminer le temps perdu 3 chercher ses outils ou équipements
» Améliorer la sécurité : marquage au sol, les choses restent &
leur place...

» Améliorer F'efficacité : identification et gestion des problémes
plus facile

» Diminuer et prévenir les pannes : en détectant les sources de
salissure

» Libérer de Pespace inutilement exploité

» Inspirer confiance aux clients

» Ne plus nettoyer par a-coups et éviter les coups de stress
avant des visites

» Avoir d ditions de travail en un
environnement de travail agréable ..

Principes :

Inspecter pour détecter

wrd 2o D a FP

20Day ZiCheccy ZTAx )
— |
g Vr. .9
Méthodologie : IBIER "6 " % ‘. E
AR e ;
o

=3 . L_i“&)\ (7,
RESpEpTER N\NGF’R 7] ?Q ‘)’1:2? =
n . 0
“m @® ® 8 Définir le Analyser les Controler les Corriger les 7]
h o processus actuel gaspillages & résultgts o_b_tenus solutions mise en 8
A 6: et Mesurer ses mettre en csuvre pour identifier les  csuvre et e
cO @ X gaspillages des solutions pour | €carts de standardiser le o

\ /\o/?“,? Améliorer le performance processus

Détecter pour corriger

Prodult Cartographle des flux

rodul

P et des Informations
rocass

Plan de production S S

Encours de fabrication
Beszoln cllent catrs y :

Rotaticn des stocks

Définir le périmétre Mesurer I'état actuel
et les objectifs du du processus
chantier

/ Kaizen Blitz "

5410 jours

En continu

\ processus actuel / @ 2041 - Jean-Pierre Dubé, ing.

http:/fjean-pierredube.com

Flux pléce & piace
Cycle de productlon 55
Goulot d'étranglement Kanban Flux tire
Efficacité des process
Equilibrage lighe
SMED

Cellules de fabrication

Ameélio

Ameliorer en
définissant une
cartographie de I'état
futur

Changement de série

Sepmentation produit

==

Analyser I'état actuel
du processus

Elimination des gaspillages

Standard de trawvail
Management wisuel
Tableau suivi de product Gmn
TPM

5 mn Brelfing

=

Controler et
conserver les gains
avec les parameétres
a surveiller au fil du
temps



