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Flashez moil

Contexte, enjeux et problématique

Méthodologie de résolution

Contexte industriel: |industrie automobile est un environnement de compétition féroce.
Il nécessite une démarche Lean Manufacturing robuste pour réduire les colits de non qualité,
qui représentent 2 a 4% du chiffre d’affaire de I’'entreprise [1].

Montupet a initié le MMS (Montupet Manufacturing System en 2012) et souhaite améliorer son
déploiement dans ses différents sites.
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