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Ligne modele a PSA Trnava
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Ligne Modeéle est un principe de Lean manufactoring, décrit de
Toyota way, est utilisée pour atteindre les objectifs de excellences,
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pour avoir un efficacité procés de 100% .

e visile s oblms sns e, e s et standardiser

réduction de Takt Time et aussi de amélioration de performance v e onnées e roblnes s

e ubon aveou
humain . = Standardser s slationsapermetront de dipioer e Rituels de

Application de Ligne Modele aide a la réduction des gaspillages , upmee: ) @ . ;i i”y

2 Management

= Valdere pour s Hommes

Ligne modele est un concept de Lean Manufacturing et sa o e s e s 01
mission est de améliorer la situation sur trois critere: e ot i s e i ®. y\*
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+ Remplir les dispositifs Management visuel : Rendre visible les Hommes, les Pigces et les informations (le
« Vérification «1,60m »...)

: g:::iﬁearﬁz%nélaaviec RG/RF DEVELOPPEMENT Visualisation des Processus clefs (brassards, casquettes...)

« Mise en ceuvre I’ action MANAGEMENT

Le RU connait tous ses postes
Pupitre RU sur ligne

Standard de traitement des anomalies opérateurs

Pupitre moniteur visuel

Zone RF/RG

Arrét en position d’arrét fixe en pause/fin tournée/appel ANDON

Déploiement du Standardized work and Kaizen

DEVELOPPEMENT
PROCESS Standardized Work par RU (: isation de I'existant,
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Kaizen Poste par RU (MURA : Anomalie & Fluctuation, MUDA)

Compétence RF/RG/RU aux 57

DEVELOPPEMENT
HOMMES
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Compétence Postes

Rotation ergonomique

o |

[tems
Etre w “m Dans le proces de améliorer la ligne de production avec le
parmi les 3 meilleurs sites \[E"

¥ o EUROPE L JJ\L proposition implémente doit étre tester sur le terrain avec un
/ ) pourlongtemps ﬁ,\'lﬁ i lar P AR outil comme PDCA et utiliser toujours comme “ learning
W AT a0% by doing” pour augmenter les résultats des indicateurs qui

w o0% mesure le performance et de efficacité sur la ligne.

Le grille de ligne modele sont maintenant a valeur de 90 %
savoir dire que le écart entre la situation initiale et valeur
visée sur le UEP modele été minimise.
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Perspectives

Deployer sur les autres UEPs dans cette usine:
» AUDR(audit)

> Retouche -~
» CTRL fonctionnelle

Deployer sur les autres usines du Group
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Objectif':
Réduire le écart entre la situation actuelle et
situation visée.

Evaluer la pertinence du Plan de Déploiement du
SW&K et la qualité de son Pilotage

Evaluer le respect des principes du Kaizen qui doit
conduire a avoir des Postes et des Standards
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Actions et Processus

Remplir les
T esponsable mie o 2 persomne g fondamentaux
doit comnait tous les poste daus son

it ot quand estnicessaie 1 doit
‘prendre des mesures nécessaire pour
Responsable unité eviter ume cise = Vérifier les autres
départements pour
décider pour le méme
couleur

T= moniter i1a sedl persomme.

= pmak i ®  Ecrire le nouveau

standard de management
visuel

Le tuteur estla persome qui doit
former et habilée la qulité des
opérateurs en formation. = Remplacer ce standard

sur la ligne

T owvean ot forme sur e
ligne de producton avec wm futeur. 1 = Briefing avec les
NOUVEAUX ne wavaille pas jame seul surun m‘f
vebicule just quandi fnia le. i
formation

Ia condition de standard

Postes CTRLASpeCt pour chaque RU
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Situation UEP CTRL Aspect

W Situatio
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Situation actuel Situation visee

= Ne twoue pas un
standard - pour le couleur

= Trowe le méme
probleme dans les autres.
départements

= Difficultés avec la langue
érangére

= Netrouve pas un espace
oule standard peut étre
visible pur tout le monde

= Ne twoue pas un
standard pour le couleur

= Towe e méme
probleme dans les autres
départements

Résultat
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Tous le fondamentaux
était remplir pour tous
les UEP

Décider pour quatre
couleurs  pour le
standard

Trouve une traductrice
pour faire plus facile

Vapplication et
compréhension du
standard

Trouve un panneau
libre sur la ligne
d’acceptation et métre
le standard 1.

Les opérateurs étaient
contents  pour la
proposition

e+ Faireune évaluation » les ¢évaluations »

peux  durer 2
mois

RU pendant une journée
doit travailler sur tous de

La possibilité d’avoir Faire de formation avec les

plus  de  défauts RU en rotation, un RU / jour

pendant la période de pour assurer la continuation

formation de flux et pour éviter d’avoir
de défauts.

e
o + Faire un fabléau »  Tabletux ne e o
= avec toutle postesur  pus uts claire
= Ia ligne  pour tous les RU
(Comassonces au d’acceptation et o difficile  de

permettant de remplic

Realiser  un tableau
simple et pendant le
breafing  quotidienne
expliquer 5 min e
{ableau.

STANDARD Fonctionnel Aspect
Jrstiement des ancinalics Défaut pouvant étre déclaré par des Défaut pouvant étre déclaré par des
clients comme important qui clients comme important qui
i laretouche. ient en demander la retouche
quor et qui pourrait porter atteinte 2
Iimage du Group.
COMMENT?

Quand un operateur trouve une anomalieil DOIT tirer ANDON.

Défaut entrainant des couts garantis Défaut entrainant des couts garantie

ur? pour I'
L operateurafin d'alerte le moniteur.

ou?

Surla ligne d"acceptation.

SuiDY € Ecart pouvant étre critique par quelque client

‘A chaque anomalie rencontrée.

Pour tout
‘prendrela disposition nécessaire.
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