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. Introduction

Dans le cadre de la SAE 2.4, le responsable de la production, nous a confié le projet de simulation
d'une cellule du site de production.

Notre objectif est de piloter une production stabilisée, a I'aide d'une simulation d'une cellule de
production sur le logiciel FlexSim. Celle-ci porte sur la production de deux références de pieces.

Le groupe doit mettre en place des indicateurs, tout en gérant le projet gréce aux cours de
M. Béchade.

Une de nos taches est d'optimiser les simulations, afin d’augmenter la production tout en respectant
ce que le cahier des charges nous impose : 2 pieces toutes les minutes, 40% de pieces A et 60% de
pieces B, tout en tenant compte des aléas et des futures productions.

2. Phase de préparation

La phase de préparation est la premiére étape de la méthode des 3P vue en cours d'OPI. Elle consiste
a s'approprier le projet en étudiant le sujet, nous permettant ainsi d'établir la note de cadrage (L2)
et de détailler celle-ci, en la concrétisant notamment en prenant compte des livrables suivants qui
sont la répartition des taches, le planning (organisation des objectifs), le budget (calculer des coUts)
et les risques (méthode Amdec).

Dans notre cas, il nous est demandé de faire les livrables 2 (note de cadrage), 4 (planning) et é6a
(risque = grille des freins prévisionnelle).

Cette phase est présentée aux jurys, afin qu'ils valident ou non le projet en ayant toutes les
informations nécessaires.

Le planning prévisionnel est le livrable (4) selon la méthode des 3P. Ce planning est élaboré sur Excel.
Chaqgue ligne correspond a une tdche a effectuer et chague colonne d une semaine précise.

L'objectif est de renseigner les cases « semaine » en fonction des taches réalisées en se référant aux
couleurs de la légende en haut a droite.

De plus, il est possible de venir rajouter des stickers dans chaque case. Comme on peut le voir dans
le cartouche en dessous du planning, chaque sticker correspond a une action, ce qui vient préciser
I’objectif ou le theme de la s€éance.

A I'origine, il n’existait pas de cases “séance” et action supplémentaire “SP”, mais dans notre cas, au
vu du retard accumulé, il nous a semblé opportun d’enrichir avec une cellule, afin de rappeler a
chague membre de I'équipe, que durant ces semaines, il a été décidé d'ajouter une séance pour
pouvoir tenir les délais.

Le planning prévisionnel a évolué au cours de la SAE, en partie gréce aux réunions que nous
avions faites. Nous avons constaté quelques oublis qui pouvaient étre importants & ajouter. Nous
avons également mis en avant le coté lisibilité et esthétisme.




1ére version — Planning prévisionnel

SAE 2.4 Planning prévisionnel Livrable N°4

Tackes frmur—ticker 581 S8Z 583 Shd S5 S8k S8T S 583 S18 511 512 513 S44 S15 516 SAT S1F 518 5248 521 Couleurs | Significations
Friparerle projet 3P
Ffponrs 4lacommandes El Livrable
fare réunion Féunion
fare vorsion du planing _ Soutenance
Tare worsian du budact Sdance

®
®

Confhirense MARCHAT

Flan 4¢ zammunization

Grille der rirquer

Ehme rbunian

Lottrs matiu+ G onql

Flanning détaillé

Eudget

Rirauer _

Nalidarian

Ftme rbunion

Filater le projet

Faire le bilan 4u projes

Saurenance o oo
Liste des actions de communication Commentaires
@ Réunion de lancement of0zz02z
Jowurnal de prajet [réunion interne au groupe) Infarmation sur le déroulement du projet
@ Fiéunion d'information avec le tuteur Fréparation des livrables f mise au point
@ Démanstration Soutenance
@ Féunion de cl&ture Eilan du projet : paints positifs # négatifs

Derniére version — Planning réel

SAE 2.4 Planning réel Livrable N°4

Taches ! sous-tiches Couleurs | Significations
Fréparer le projet P
Fiéponze i la commande Livrable
1ére réunian <> Fi#unian
1ére version du planing Soutenance
Zéme réunion Séance

ZEme réunicn

<iE>
Conférence MARCHAT < <>
<

Grille des risques
4&me réunicn <3

E&me réunion <it
Planning détaillé
E&me réunion e

P - ]

Walidation

TEme réunicn <>

Filoter le projet

F aire le bilan du projet

Soutenance
Séance 5P 5P SP
Liste des actions de communication Commentaires
(@) Fidunion de lancement Oanziz0zz
-@) dournal de projet [réunion interne au groupe] Infarmation sur le déraulement du prajet
@ Réunion dinfarmation avec le tuteur Préparation des livrables f mise au paint
@- Diémanstratian Soutenance
@ Fidunion de cldture Eilan du projet : points positifs ¢ négatifs
5P Supplémentair: Séance supplémentaire en dehors des cours en cas de retard
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La note de cadrage est le livrable (2) dans la méthode des 3P. Ce livrable est directement en lien
avec le livrable (1) qui est le “Sujet du projet”, puisqu'il a pour but de venir récapituler toutes les
informations importantes du projet (c’est aussi un moyen de savoir si nous avons bien compris la
problématique).

Il s’agit d'un tableau comportant une ligne qui présente le document : “Quel sujet 2" ; “Quel type de
document 2" et “Quel livrable 2".

Puis, on retrouve un tableau de deux colonnes et neuf lignes qui vient reprendre toutes les
informations essentielles du projet comme : I'objectif ; les déclencheurs du projet (de qui provient la
demande 2) ; les études préalables (les différentes formations nécessaires pour réaliser ce projet) ; la
liste des livrables attendus ; les différents acteurs du projet (qui intervient dans le projet) ; le contexte
; les destinataires du document ; les risques identifiés et la structure de pilotage.

SAE 2.4 Note de cadrage Livrable n®2

Objectif du projet - Simuler et optimiser une cellule de production
- Metire en place des indicateurs
- @Férer un projet en groupe

Déclencheurs du projet M. Bechade Christophe et M. \Valette Laurent, professeurs
encadrants du projet de la SAE 2.4

Etudes préalables - Gestion de projet

- Organisation d'une production industrielle

- Etudes de chaine de production sur le logiciel de
simulation FlexSim

Lizte des livrables - Le planning prévisionnel
attendus - La présente note de cadrage
- La grille des freins prévisionnelle

Liste des acteurs du - Louka Domenech
projet - Mathis Lebreton

- MNoam Lazrague

-  Laurent WVALETTE

- Chrstophe BEECHADE

Contexte du projet - Un responsable confie 2 notre groupe, le projet de la
simulation d'une partie d'une chaine de production
(d'une cellule de site de production).

- Wl faudra simuler la production, mais aussi Foptimiser
et tenir compte des aléas des futures productions.

-  Cette partie de production dont nous nous cccupons
produit dewx références de pigces

Destinataires de la note Membres du groupe :
de cadrage -  Louka Domenech

- Mathis Lebreton

-  MNoam Lazrague
Encadrants du projet :

- Lauwrent VALETTE

- Chrstophe BECHADE

Risques identifiés Répartition du travail au sein du groupe, afin que nous
soyons plus performants

Structure de pilotage Réunions d avancement avec le groupe toutes les semaines
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La grille des freins ou d'analyse des risques prévisionnels est un tableau Excel, dans lequel nous venons
lister les différents risques possibles durant le projet, avec leurs conséquences, la probabilité qu'ils se
réalisent, ainsi que leurs impacts sur le projet.

C’est en multipliant I'impact par la probabilité que I'on obtient un nombre qui nous indique la criticité
du risque. Si ce nombre est supérieur ou égal & 20, alors le groupe se doit de prendre une décision et
des mesures préventives, pour éviter que ces risques ne se produisent et/ou des mesures curatives si
les aléas ont déjd eu un impact plus ou moins important. Il s'agit d'une grile qui peut étre
constamment modifiée.

' P
SAE 2.4 GRILLE D'ANALYSE DES RISQUES prévisionnnelle Date de
- - - Mal
phase 1P-Préparation
15052022
- | Risaues poteaticls (soyez Effets sur les objectifs Mesures prévestires Mesures curatives
explicite] (Souvent liéz au triangle Coit-Temps-Qualité) [“owi~ Equivalent 3 “wme criticité an moins £gale 3 207) (Indépendent de Ia décision]
. p . . Prévenir les membres du groupe avant une absence [si préuue:
Membre du groupe abzent| Fetard di au travail supplémentaire pour le reste de . A group: . - L P 1
1 " e TIS5|39| oui et oréer un groupe sur Discord pour dépazer des fichiers et
[maladie ou autre] l'équipe P
travailler & distance.
1 Aprés mezure préventive sur risque privisionnel| 7| 3 | 29 | Risiduel = présent dans la prochaine grille des freins [lere grille des freins réef)
[Mettre pluzieurs réveilz le matin, ariver & 'heure, moven de
2 Membre du groupe en | Retard sur une tiche (peut-&tre essentiel pour la suite) 5| 5|25 | oui communication (téléphane, rézseaur sociaux] pour prévenir du
retard [trajet, réveil] ce quiretarde les autres et e projet retard, faire en zorte que tout le monde ait accés aus dossiers
des autres en cas de gros retard.
7 Aprés mesure préventive sur risque prévisionnel| 5| 5 | T3 | Man-réziduel = disparsit de la prachaine grille des freing
Installer la bonne version du lagiciel sur des ordinateurs
3 Probléme logiciel Impassibilivé de faire et de rendre un travail 3| 4|36 | oui |personnels outravailler surles ardinateurs & dispositions et mettre
surune clé USE.
3 Aprés mesure préventive sur risque préivisionnel| 3| 2 18 | pyon-risiduel = disparsit de s prachaine grille des freing
. " . . . Respecter les consignes sanitaires et prévaoir des mayens de
4 Confinement Pas d'échange direct avec les acteurs du prajet TIS|33| oui communication efficace pour du travail en distanciel
4 Aprés mesure priventive sur risque privisiennel| T [ 5 | 35 | Mon-risiduel = disparsit de s prochaine grille des Freinz
" . . . p Ranger [éteindre) nos téléphanes
5 Diistractions I vard sur ot 3| 10| s | Prévoir des temps de concentration sur le travail et des pauses et?.ltili[ser les orl_linateurspmis 3
[jeu, téléphone] T0s retard surle proje ol réguligres de 5-10 min dispositien
5 Apréz mesure préventive sur risque prévisionnel| 3| d| 3B | Non-rézidusl = disparsit de ln prochaine grille des freing
" Arrét patzntiel des cours dans du prajet 3 rlimparte | Travaillé en dehars des séances pour avancer e plus passible
6 Guerre mondiale P prol P 0] 8| 80| oui P plisp
quel moment sur le projet
1] Apréz mesure préventive sur risque prévisionnel| 10) &) 80| Non-rézidusl = disparsit de Ia prachaine grille des freing

3. Phase de pilotage

La phase de pilotage est la deuxieme partie de la méthode des 3P vue en cours d'OPI. Elle consiste
d la réalisation du projet aprés sa validation aupres du jury.

Au lancement de la SAE, les livrables que nous devions traiter étaient ceux de la phase de
préparation, et de pilotage, c’est-a-dire :

- Planning (L4) - Compte-rendu de réunion (L7)
- Note cadrage (L2) - Fiche de reporting (L9)
- Grille des freins (Léa)




Confrairement a la premiére phase, celle-ci ne demande que deux livrables, les comptes-rendus de
réunions (L7) et les fiches de reporting (L?) : cette fiche est mise & jour aprés chaque réunion
effectuée, afin de se situer dans le projet et de faire un point sur I'avancement de celui-ci.

Compte-rendu de réunion

Un compte-rendu de réunion est un bref résumé des échanges et discussions qui ont eu lieu durant
une assemblée ou d'une réunion. Traitant des décisions prises et des actions lancées a cette
occasion.

Le compte-rendu de réunion ci-dessous, correspond d la sécmce,du 26/04/2022, qui a pour but de
faire un état de I'avancement des missions de chacun dans la SAE (simulation et réponse a celle-ci).

| Nom du projet | COMPTE RENDU DE REUNION | Livrable N°07 |

batel: 26/04/2022 h’we de réunion :|Bilan et informative Participants | Domenech Louka, Lebreton Mathis, Lazrague Noam
+  Présents : Domenech Louka, Lebreton Mathis, Lazrague Noam

Lieu {IUT GMP CHOLET
»  Absents : Aucun

heure Ji?h
|I'|1émes pré\rus| h’ps prévu| bé{:isions prises, actions a entreprendre| Dates d'échéances hc{eurs|
Le groupe a résumé les taches faites et celles en attente. La simulation 1 est 26/04 début de Domenech Louka,
1. Avancé SAE 15 minutes |finie. Les questions partie 1 sont faites, les questions parties 2 sont réLfmion Lebreton Mathis,
commencées et |a simulation 2 est a finir. Lazrague Noam
Un probléme persiste celui de la simulation 2, le groupe pense qu'il s'agit d’'un 29/03 milieu de Domenech Louka,
2. Problémes rencontrés 10 minutes | probléme provenant de la licence gui nous empéche d'effectuer les bonnes ! Lebreton Mathis,

séance
commandes et d’ouvrir le logiciel. Lazrague Noam

e . . . i Domenech Louka,

. . X X Le groupe complet réfléchit aux questions de la partie 2 et en paralléle continue ~ . .
3. Reépartition du travail 10 minutes | , X . 26/04 fin de réunion Lebreton Mathis,
d'avancer sur la simulation 2.
Lazrague Noam

Le groupe a réussi a résoudre le probléme avant I'intervention des professeurs
chargés de la SAE. I' s'agissait d'un probléme de licence, elle n'était pas 18/04 Lebreton Mathis,
complétement voire pas activée, nous sommes donc passés de 30 modéles a ! Lazrague Noam

100 lors de son activation.

4. Résolutions problémes rencontrés 5 minutes

Un probléme de fichier est apparu et nous ne pouvons plus exploiter une

. X o § i . 2604 Domenech Louka
ancienne simulation (la simulation de la partie 1), elle ne s’ouvre plus.

5. Fichier simulation 10 minutes

h’nx:haine réunion :|10{l]5[2l]22 |Thémes a aborder :Mise a jour de la SAE, réponse aux résolutions de la simulation n°2

balezljeufHeule: 10/05/2022, IUT GMP CHOLET 17h

Fiche de reporting

Une fiche de reporting est un tableau constitué de plusieurs indicateurs de performance. Elle permet
de mettre en avant les forces et faiblesses d'un groupe projet. Elle sert a anticiper les éventuels
problémes et & prendre les meilleures décisions et préciser la date de livraison du projet.

Pour ce livrable, chaque membre du groupe responsable d'une ou plusieurs tdches vient noter le
pourcentage de rédlisation pour chacune de ses missions, son degré d'avancement et son niveau
de difficulté (si supérieur ou égal a 2), il doit expliquer dans la case remarque |'origine de son
probléme.

Ce tableau servira ensuite de support lors des réunions de groupe, afin de faire le point sur 'avancée
du projet et sur les éventuelles décisions & prendre. Si une té&che prend trop de retard par rapport &
la date de fin prévue, cela pourrait entrainer un retard collectif.




SAE 2.4 FICHE DE REPORTING | Livrable N°9 ‘

o&I02I2022

Reference projet :

1640512023

Tachesz I Livrables ! Jalons Degre de

[En cohérence avec le livrable . [Ee difficulte de
d'arancement P -
realization

planning)

L1: Sujet du projet 00z 1 1 O02f20zE OA02f2nze
L2 : Mote de cadrage 00z 1 1 ZRN2E0EE e eyl 1o
L4 : Planning 00z 1 2 22022022 Zainafanzz Frabléme aves les dates
LEa: Rizques [Grille des freins] 00z 1 1 22022022 Zainafanzz
L7 : Compte-rendu 003 1 1 150302022 150302022
Simulation FlexSim partie 1 1003 1 3 10M5fz022 2afiatrnzz | Des erreurs aved e logiciel qui marche 1 Fois sur 2
Simulation FlesSim partie 2a 10022 2 2 10f0682022 ZEINIZ022 Limité & 30 machines & importer sur le logiciel
Simulation FlexSim partie 2b 00 2 2 10M0542022 0052022 Difficulté i répondre i la question
Simulation FlerSim partie 3 00 3 3 10052022 03052022 Frobléme de triage dez rebus
Simulation FlexSim partie 4 00 1 1 10052022 1000502022
Rapport 00 1 1 16052022 16052022
Video choix de 'ave soutenance 0022 1 1 Q052022 ORf05A2022
Degré Degri de difficulte
d arancement de réalisation duw livrable
Conforme au préva} i Fas de difficultés
En retard: 2 Guelques difficuleis
Critique: 3 3 Grandes difficultiz

4. Simulatio

I. Partie 1 - Simulation triage de pieces

- i .

Sourcel
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Robot3 Processor3




Quel est le taux d’occupation de chaque machine ?

e Pour le processor 1 (2 sur le graphique), nous remarquons qu'il n'est occupé qu'd 67,66% du
temps, contrairement au processor 2 (3 sur le graphique), qui lui est occupé ou a
99.75 % du temps.

State Bar

[ Processing Idle Blocked
Processord 99 75%

Processor? B7.66%

0% 20% 40% 60% 80%

2) Combien fabrique-t-on de piéces de chaque référence en une journée ?
e Label1=319/jour

e Label2=479/ jour

e Total =798 /jour
Soit 40 pieces label 1 / heure et 60 pieces label 2 / heure

e Nous remarquons sur ce graphique, obtenu via le logiciel, que notre chaine de production n'est

capable de produire que 40 pieces label 1 / heure et 60 piéces label 2 / heure, soit 319 labels 1
/ jour et 479 labels 2 / jour.

Throughput

Il Throughput

Processor2 310 |G

[T
i
=)
(=]
8]
=
=]
Lt
=]
=]

Throughput 1

Il Throughput

Processord 479 _

g_
—
(=1
=
=]
=
=
ol
=1
=
A
(=]
=1




3) Combien de pieces n'ont pas pu étre traitées avec ce planning ?

e Pour un total de 798 piéces par jour au lieu de 800 pieces (40 pieces type 1 et 60 pieces type 2
ont été tfraités pendant 8 heures). On obtient donc un résultat de 2 piéces non traitées.

4) Optimiser le planning

e Pour optimiser le planning, nous proposons de changer l'arrivée des pieces :

ArrivalTime |ItemMame |Quantity |Mylabell
Arrivall 0 Product 1 1
Arrival2 | 30 Product 1 2
Arrival | 60 Product 1 2
Arrivald | 90 Product 1 1
Arrivals | 120 Product 1 2
Arrivals | 150 Product 1 2
Arrival? | 180 Product 1 1
Arrivals | 210 Product 1 2
Arrivald | 240 Product 1 2
Arrivalll | 270 Product 1 1
Arrivalll | 300 Product 0 0

Au lieu de faire des batchs, nous avons décidé de répartir les types de pieces pour fluidifier la
simulation. Le fait d’'alterner entre type 1 et type 2 permet de ne pas faire de blocage a I'enfrée de

chaque processeur et donc d'optimiser la simulation.
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Il. Partie 2A - Simulation contréle des pieces

> U

o
b SRRRRHI. 4

1) Quel est le taux d’occupation du poste de contréle ?
e Apres avoir optimisé nofre planning (cf question 4, partie 1), nous avons calculé le taux
d'occupation du poste de contréle qui est de 33,55 % (ce qui est peu).

Staytime 1

B AvgStaytime

Processord  33.55 |EEG——

0 5 10 15 20 25 30

2) Combien de pieces sont-elles placées au rebut a la fin de la journée ?
e Alafin de lajournée, nous comptons 112 pieces placées au rebut.

Content 1

| WiP

Queve2 112 |

0 20 40 B0 80 100
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Processord

Partie 2B - Simulation recyclage des piéces défectueuses

.

TR mm.fﬁ?

1) Combien fabrique-t-on de piéces de chaque référence en une journée ?

En une journée, il est possible pour notre chaine de production de produire 360 pieces de chaque

référence. Ce qui nous fait un total de 720 pieces par jour.

En une journée, notre chaine de production peut produire 354 pieces de référence 1 et 533 pieces

de référence 2.

Cependant, nous remarquons qu'il y a 5 piéces de référence 1 et 15 piéces de référence 2, qui
ont eu un défaut et qui ont été remises sur le tapis. 92 pieces sont restées dans le stockage du a

un blocage a la sortie de la source.

Throughput By Type Throughput
[l Throughput Il Throughput
1 5 | | | Processor2 354
0 1 2 3 4 5 0 100 200 300
Throughput By Type 1 Throughput 1
[l Throughput Il Throughput
1 15— Processord 533
0 2 4 6 8 10 12 14 0 100 200 300 400 500
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. Partie 3 - Simulation de nouvelles références

&

T

5
Processor4 Robot3)

1) En combien de temps peut-on fabriquer 150 pieces (1), 300 pieces (2) et 150 pieces (3)

e Suite a notre simulation, il est possible de fabriquer le nombre de pieces de chaque référence en
8 heures trés exactement = une journée de travail.

Throughput By Type
Il Throughput
1 171
2 336
3 150

0 50 100 150 200 250 300
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. Partie 4 - Simulation panne de machine

#% MTBF/MTTR Properties 5 o X
@ | MTBFMTTR1 VI [V]Enabled
Queuet Members Functions  Breakdowns
FirstFaiure Time  [exponential(0, 2100, getstream(current)) o 53
Queu Down Time ;lnlfgfm(éoi 1%0, Qesneam(cnrrgnt)) Tw =1
UpTime al(0, 2100, o (current) v g
Queue2
| Down Behavior Custom v &
{ Down Function Stop Object Lae Be1
Resume Function :Fiewmé 6b)gct 58
04 poply | ok [ cancel |

1) Quel est le taux d’occupation des machines et du poste de contréle ?
e D'apres le graphique ci-dessous nos machines sont occupées a 89,8 % (machine A) et
60,98 % (machine B) du temps et notre poste de contrdle a 35,49 % du temps.

Staytime
B AvgStaytime
machine A 80.80
machine B 60.98
poste controle 3549

0 20 40 60 a0

2) Quel est le taux d’occupation de I'opérateur ?
Au total, notre opérateur est occupé a 27.67 % du temps sur une journée de travail.

State Bar

B Travel empty [ Travel loaded
[l Offset fravel empty [ Offset travel loaded  Idie

Operator! 27 67%
0% 20% 40% 60% 80%
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« 3) Combien de piéces produit-on en une journée ?
Pour une journée de production, il est possible de produire 163 pieces de référence (1), 314 pieces
de référence (2) et 150 pieces de référence (3).

Throughput By Type 1

Il Throughput

1 163
2 314
3 150

0 50 100 150 200 250 300

4) Quel est le taux de pannes de chaque machine ?
Nos machines onf un taux de panne qui s’éleve a 5.12 % pour la machine (A) et 6.26 % pour la
machine (B).

State Bar 1

] Frocessing Idle Blocked Breakdown
machine A 90.41%

machine B 92 38%
0% 20% 40% 60% B80%

5. Phase de progression

Le livrable 10 est le dernier livrable de la méthode des 3P. Comme son nom I'indique, il s’agit d'un
bilan fait par I'ensemble du groupe, sur les points positifs et négatifs lors de la gestion et la réalisation
du projet.

6. Probléemes rencontrés et I'évolution du modele

Le groupe arencontré de nombreux problemes, dont des soucis de logiciel et de dysfonctionnement
informatique.

La difficulté la plus impactante est le probléme des quantités des modeéles, car nous avons été limités
a 30 modeéles au lieu de 100. Nous ne pouvions pas inclure plus de 30 entités dans la simulation.
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Voici un récapitulatif des problémes rencontrés :
- Probleme de licence (difficulté & ouvrir le logiciel)
- Probleme de modéles (limité & 30 au lieu de 100)
- Bug du logiciel (rentrer des fonctions)
- Problémes enregistrements
- Caractéristique qui ne fonctionne pas, méme apres avoir vérifié les valeurs
- Maladie d'un membre de I'équipe (Covid)
- Manque de temps (en raison des différents problémes rencontrés) et donc retard de livraison

Le modéle a évolué durant toute la SAE, grace aux 4 parties de la simulation.
Nous avions pour objectif d’optimiser et d'améliorer la premiéere simulation et de continuer & modifier

la version optimisée de la simulation 1, afin de d'obtenir de meilleurs résultats sur les différentes
modeélisations.

Simulation 1
Pour commencer, apres avoir fait la simulation 1, nous avons commencé a I'optimiser. Pour cette
modification, nous avons juste changé l'arrivée des pieces avec le "Arrival table”.

A la place de faire des batchs, nous alternons I'arrivée des pieces de type 1 et les pieces de type 2
toute les 30 secondes.

oL " N

Sourcel

Robot3 . Pfooessorj_
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" Simulation 2 A
Pour cette nouvelle simulation issue de la n°1, nous avons djouté 3 éléments : un opérateur, un
stockage et un processeur.

Le processeur sert de poste de contréle pour les pieces, puis I'opérateur vient les chercher et dépose
les pieces défectueuses dans un stockage et les autres dans le sink.

a : B
Operator1 1] “
Sink1

Processor4

Simulation 2 B
Trés similaire & la simulation 2A, la seule différence et que I'on renvoie les pieces défectueuses sur le
tapis pour qu’elles repassent dans les machines.

Pour ces pieces-la seulement, les temps de fabrication des pieces et augmentées.
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Simulation 3
Dans cette simulation, on ajoute un nouveau type de piece qui devra passer sur la machine A et B
avec des temps différents pour chague machine.

De plus, les pieces défectueuses de ce label ne pourront pas étre renvoyées sur le tapis et donc
devront étre stockées.

Processor4

Tous les stockages servent a trier les différents labels.

Simulation 4
Enfin, pour la derniére simulation, nous devons ajouter des pannes machines qui arriveront
approximativement toutes les 35 minutes et devront étre réparées par I'opérateur du poste de
contréle.

#% MTBF/MTTR Properties - O >

@ [ MmeRMTTR | HEnabled

Members Functions  Breakdowns

First Failure Time exponential(d, 2100, getstream(current)) -
Daown Time uniform(&0, 120, getstream{current)) - =
Lp Time exponential(0, 2100, getstream{current)) - =
Down Behavior Custom (| 25

Down Function Stop Object - ,ﬁ =
Resume Function Resume Object =
On Break Down | | o @ =
On Repair | | P

& Apply Cancel
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7. Conclusion

La réussite de la simulation de la cellule de production résulte de la combinaison du travail fourni par
tous les membres du groupe, c’est un travail d'équipe.

Pour garantir le bon déroulement et la réussite de la mission, nous avons dU tout d’abord nous répartir
les tGches, puis réfléchir et faire des choix stratégiques ensemble, tout en tenant compte des délais
impartis.

Nous avons pu apercevoir le fonctionnement d'une cellule de production et des prérequis pour
mener a terme une mission de simulation de production. Nous avons pu aborder entre-autre :

e L'inferaction entre les membres

e La découverte et I'initiation aux simulations et a la gestion de projet

e Appréhenderles différents rbles des membres et référents du projet et s’adapter aleurs besoins

Nous avons eu pour principal probléeme une limite du modeéle sur le logiciel, qui nous a empéché
d'avancer correctement sur nos simulations.

Nous avons aussi anticipé d'éventuelles complications susceptibles de changer le cours de la cellule
de production ; comme par exemple, une panne des machines, des soucis avec le friage des pieces,
un gjout d'une nouvelle piece et I'optimisation de la simulation.

En conclusion, nous sommes convaincus que la prise de décision est relativement complexe de par
les différents éléments a prendre en compte, comme le respect du cahier des charges ; la prévision
d'éventuels aléas et anticiper les possibles évolutions des futures productions. L'expérience joue un
réle important, puisqu’au fur et & mesure de I'avancement du projet, nous devenons plus rapides et
plus efficaces face aux choix et décisions que nous devons prendre.

Cette SAE est un trés bon apercu du travail que nous serons censés faire en milieu professionnel et
nous a permis de nous rendre compte de la réalité du terrain.
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