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Données et caractéristiques de fonctionnement
de la société McQui Game

La société McQui Game fabrique divers jeux de société destinés a des
distributeurs (grandes surfaces et magasins spécialisés). Elle fournit un entrepot
qui gere la distribution. Nous allons ici nous attarder sur la fabrication d'une
famille de produits et notamment de 3 références phares : MS, BQ et YS.

Exigences client (Entrep6t pour enseighes commerciales) et
McQui Game

e Expédition a I'entrepdt : par camion une fois par jour.

¢ McQui Game exige que la commande soit passée par EDI (Echanges de
Données Informatiques), au moins 10 jours avant la date de livraison.

e |Les commerciaux de McQui Game fournissent un calendrier prévisionnel
pour le mois a venir.
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Processus de production
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Flux plateaux et cartes
Collage Découpe /
manuel Poingonnage

Décorticage

Mise en boite /
Conditionnement

Flux boite
Encollage +
repliage

e Tout d'abord, la matiére premiére est réceptionnée (rames de papier
vierges, préformes en carton, encres, colles, ainsi que des lots de pieces en
bois et dés).

e Vient I'étape de tirage, qui va permettre d'imprimer les visuels pour les
revétements des boites ainsi que des plateaux de jeu et des cartes

e |cile flux se sépare en deux:

o Un premier qui méne a la fabrication des boites de jeu : avec une
premiere étape de pliage des préformes, puis le collage des
revétements sur ces préformes puis le repliage des rabats avec la
combinaison (couvercle et fond de boite).

o Le deuxieéme flux, davantage manuel va permettre de réaliser les
plateaux et les cartes, avec un collage des revétements sur une
deuxiéme surface pour solidifier I'ensemble et avoir un recto-verso.
On va ensuite "puncher", c'est a dire perforer les planches pour
donner la forme des plateaux de jeu ou des cartes. Restera alors une
étape de décorticage pour séparer les "pieces" des chutes.

e Derniere étape, la mise en boite et le conditionnement. Ici plusieurs
opérateurs vont réunir tous les éléments (couvercle, fond, plateau, cartes,
pieces en bois et dés) pour constituer la boite de jeu. Les boites terminées
seront conditionnées dans un grand carton sur une palette. Avant d'étre
expédiée par camion.

Le produit :

1 produit fini c'est :

- 1 couvercle de boite (fabriqué)

- 1fond de boite (fabriqué)

- 1 plateau (fabriqué)

- 1jeu de cartes (fabriqué)

- 1lot (acheté) de piéces en bois et
dé

1 couvercle+1
fond de boite

1 lot {(acheté)
de piéces en bois + dés
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Exigences client :

Le client a besoin par mois de 36 000 produits finis, soit exactement :
- 21600 MS
- 10800 BQ
- 3600YS
Le client attend un camion par jour de 1836 produits (34 palettes de 54 produits).

Temps de travail disponible :

Par soucis de simplification, considérons que |'on travaille 25 200 secondes par
jour:
- Ouverture de 8h00 a 16h00
- Pauses = 2*15min
- 7 heures de travail par jour

Fonctions du service logistique

L'entrepdt distributeur fournit un prévisionnel mensuel.

Le service logistique accepte les commandes de lI'entrepbt en leur fixant
un délai de 10 jours et les enregistre dans le systéme de calcul des besoins
nets.

Emission des commandes par EDI via le systeme de calcul des besoins
nets, aux différents fournisseurs de maniere helbdomadaire et prévisionnel
mensuel pour leur permettre d'anticiper.

Transmission des ordres de fabrication aux différents ateliers via des bons
imprimes.

Une liste quotidienne des expéditions a effectuer est établie a I'intention
du service de l'expédition.

Fournisseur et stock magasin matiére premiére:

2 fois par mois, il livre :
- Rames de papier vierges
- Préformes en carton
- Encres
- Colle
- Pieces en bois et dés

Dans le magasin matiere premiére, on observe un stock de 78 750 composants et
matiéres premieres.
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Informations relatives aux processus

1. Tirage (Systéme Offset printing) :

- Fonctionnement nécessitant la présence de 3 opérateurs

- Temps de cycle : 1.8 sec par feuille soit 7.2 sec par produit fini

- Changement de fabrication : 10 minutes

- TRS: 40 %

- Cadence réelle = 800p/h

- Cadence réelle par produit fini = 200 p/h

- Temps de cycle réel par produit fini =18 sec

- Stocks observés :

- réserve apres la machine de rames:

- de 4000 pieces de revétements plateaux et planches de
cartes destinés au collage manuel
- de 3360 pieces de revétements couvercle et fonds de
boites destinés a I'encollage/repliage

2. Collage manuel:
- Fonctionnement nécessitant la présence de 6 opérateurs
- Cadence : 300 p/h
- Temps de cycle : 12 sec
- Changement de fabrication : 15 minutes
- TRS:90 %
- Temps disponible = 0 min
- Cadence réelle =270 p/h
- Temps de cycle réel =13.3 sec
- Stocks observés en sortie :

- de 5200 pieces

3. Découpe / Poinconnage :
- Fonctionnement nécessitant la présence de 2 opérateurs
- Cadence : 375 p/h
- Temps de cycle : 9.6 sec
- Changement de fabrication : 180 minutes dont démarrage (30 pieces
jetées)
- TRS: 50 %
- Cadence réelle =187.5 p/h
- Temps de cycle réel =19.2 sec
- Stocks observés en sortie :

- de 1400 pieces

4. Décorticage:
- Fonctionnement nécessitant la présence de 2 opérateurs
- Cadence: 800 p/h
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- Temps de cycle: 4.5 sec
- Changement de fabrication : 0 minute
- TRS:25%
- Cadence réelle = 200 p/h
- Temps de cycle réel =18 sec
- Stocks observés en sortie :
- de 640 piéeces

5. Pliage:
- Fonctionnement nécessitant la présence de 2 opérateurs
- Cadence: 390 p/h
- Temps de cycle : 9.2 sec
- Changement de fabrication : 60 minutes
- TRS: 60 %
- Cadence réelle = 234 p/h
- Temps de cycle réel =15.4 sec
- Stocks observés en sortie :

- de 1800 piéces

6. Encollage + Repliage:
- Fonctionnement nécessitant la présence de 4 opérateurs
- Cadence: 400 p/h
- Temps de cycle: 9 sec
- Changement de fabrication : 10 minutes
- TRS:80 %
- Cadence réelle = 320 p/h
- Temps de cycle réel = 11.25 sec
- Stocks observés en sortie :

- de 4500 pieces

7. Mise en boite / Conditionnement :
- Fonctionnement nécessitant la présence de 8 opérateurs
- Cadence : 300 p/h
- Temps de cycle : 12 sec
- Changement de fabrication : 10 minutes
- TRS:80 %
- Cadence réelle = 240 p/h
- Temps de cycle réel =15 sec
- Stocks observés en sortie :

- 2 jours de stocks en magasin produits finis

8. Service Expédition
Retire les pieces de l'entrepdt des produits finis et les prépare en vue de
leur expédition par camion au client (I'entrepdt de distribution).



