
VA

Activité qui transforme le
produit pour répondre aux

attentes du client. (Il est
prêt à payer pour ça).

usinage assemblage

découpe peinture

ESSENTIEL

Valeur Ajoutée

NVANVAO

Activité qui ne crée pas de
valeur pour le client mais

nécessaire pour des contraintes
internes ou réglementaires.

contrôle qualité

validation de dossiers

formation

MINIMISER

Non-Valeur Ajoutée
Obligatoire

Activité qui ne transforme
pas le produit et qui

pourrait être éliminée
(MUDA MURI MURA).

NVA

déplacement attente

recherche d’outils

ELIMINER

Non-Valeur
Ajoutée 

Humidité <45%

Service rapide

Croustillante

Prix correct

Croute 3 mm

≤ 1,30 €

Je veux une
bonne baguette

VOC

Ce que 
le client demande

Caractéristiques
(Qualité - Coût - Délai)

Exigences Critiques
du Client (ECC)

Impossible à
mesurer 

Compréhensible mais incomplet Mesure facile =
Réalisation facile

Alvéolé

Chaude Baguette à 35°

≤ 1 min 30

Q

C

D

E
xem

p
le n

on
 exh

au
stif

Q

Q

Identification of waste

Voice of
Customers

VA - NVAO -
NVA

Process optimization

Swimlane

VSM

La cale, l’élément le plus
important. Elle empêche de
retomber dans d’anciennes

habitudes.

Plan Do

CheckAct

Panifier
Analyser 
Comprendre les causes
racines du problème

Act
Check

Plan Do

Identifier les
solutions
Les implémenter en
utilisant un pilote

Vérifier les résultats 
Mesurer les
améliorations et les
évaluer

Implémenter la
solution généralisée
Recommencer un
autre cycle, si besoin

Diag. d'Ishikawa     pour
une vue d'ensemble de
causes possibles.

Machines
sont

souvent
mal

calibrées.

Maintenance des
machines

Contrôle qualité des
procédures

5 Pourquoi      pour
analyser en profondeur
les causes et découvrir la
cause racine.

Objectif
SMART       : 

8

Les
procédures
de contrôle
qualité ne

sont pas bien
suivies.

ESSENTIAL LEAN TOOLS FOR SMBSESSENTIAL LEAN TOOLS FOR SMBS
Problem solving

PDCA

A3

E
xem

p
le n

on
 exh

au
stif

Performance management 

SQCPDE

Obeya

4-Analyse des causes racines

MesureMain d’œuvre Milieu

Cause racine : 

27

9

1-Description du problème & le périmètre

2-Quelle est la situation actuelle ?

3-Quel est l’objectif ?

5-Mesures 

6-Plan de mise en œuvre & tests

7-Evaluation des résultats 

8-Standardisation

Nom du projet: Problème de qualité des lots

Des lots de médicaments sont rejetés
en raison de non-conformités aux
normes de qualité. 3

Responsable du projet: Thierry Blanc Date: XX/XX/20XX

Problème

Lignes de production N°3 des comprimésScope 

Le taux de rejet des lots est de 8 %, bien au-
dessus de la norme acceptable de 1 %.

Observations: 

Taux de rejet actuel à 8 %.Point de départ:

Réduire le taux de rejet des produits
fabriqués sur la ligne de production n°3 à
moins de 1 %.

Méthodes Machines

“Manque de programme de
maintenance préventive
avec responsabilité assignée,
ce qui conduit à des
calibrations irrégulières.” 

Mettre en place
un programme

de
maintenance

préventive des
machines, avec

des
calibrations
régulières.

Définir
clairement les
responsabilités
pour la gestion

de ce
programme.

Standardiser
les procédures

de contrôle
qualité pour

garantir
qu’elles sont

toujours
respectées.

Renforcer les
formations des
opérateurs sur
l’utilisation et
la calibration

des
équipements

de production.

Création d’un
calendrier de
maintenance

avec des
calibrations

hebdomadaires.

Formation des
techniciens de
maintenance
pour suivre ce
programme.

Révision des
instructions de

production et des
fiches de
contrôle.

Mise en place de
contrôles

supplémentaires
pendant la
production.

10/12 15/12 05/01 15/01

Suivi
de 3

KPIS: 
Taux de rejet

des lots
Nombre de

calibrations effectuées
dans les délais

Nombre de non-
conformités lors des

audits qualité

Créer une documentation
complète des nouvelles

procédures de maintenance
et de contrôle qualité.

Établir des
programmes de

formation réguliers
pour les employés.
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19/09 Fuite d’huile

24/09
Chute sur sol

mouillé

25/09
Chute d’une

palette

05/09
Erreur

assemblage

11/09
Erreur

assemblage

22/09 Pièce manquante

01/09 Trop de stock

16/09 Trop de stock

08/09 Pièces en retard

10/09 Pièces en retard

23/09 Pièces en retard

19/09
Mauvais score au
sondage employé
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Environnement
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19/09
Mauvais score au
sondage employé
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Réception de
l’ordre de

préparation

WMS Préparation de la
commande 

(Délai normal)

WMS/OMS

Emballage &
Palettisation avec
Bon de Livraison

WMS

Passage de la
commande

Web

Point de départ “If” de décision WMS/OMS Systèmes informatiques utilisés

Facturation 
au client

ERP

Commande
urgente ?

Non

Oui
Préparation de la

commande 
(Traitement accéléré)

WMS/OMS

Injection
plastique

Fournisseur
Lames

fabriqués

Distributeurs
de

fournitures

12 000 unités/mois
8 000 pces  DR 
4 000 pces GA 

Boîte de 4

Fournisseur
Granulés
plastique

6000
lames

400 DR
200 GA

600 DR
300 GA

800 DR
400 GA

1800 DR
1000 GA

Fournisseur
Rivets

Expédition Fabrication
des lames

C/T : 40 secondes

Pas de changement

TRS : 90 %

Contrôle
qualité

C/T : 25 secondes

Taux de rebut : 2 %

TRS : 100 %

Rivetage

C/T : 20 secondes

TRS : 95 %

Conditionnement

C/T : 15 secondes

C/O : 5 minutes

TRS : 90 %

Prod : 500u/lot

Pas de changement

ERP

C/T : 70 secondes

C/O : 60 minutes

TRS : 100 %

Commande
chaque jour

Commande chaque semaine

Prévision
1/2/3 mois

Prévision chaque semaine

Journalier

5 jours

40 sec 70 sec 20 sec 25 sec 15 sec
Temps de
process : 
170 sec.

1 jour 1,5 jour 2 jours 4,7 jours

Lead Time :
18,2 jours

1×/jour

1×/sem 2×/sem 1×/mois

4 jours

Formalization of standards

1

2

3

4

5

EtapesN° Indications Raisons

Opération : Démarrage du four
Objectif : Four prêt à cuire Périmètre : Première chauffe 

Outils/Matériel : Four Responsable : Théo

Standard TWI 

Vérifier la checklist de
maintenance.

Allumer le four.

Lancer le cycle de
ventilation.

Sélectionner le
paramètre “3”.

Nettoyer les résistances
visibles.

Afficher sur le côté droit du
four.

Appuyer sur ON et attendre
l’affichage des voyants.

Appuyer sur le bouton
“ventilation”.

Appuyer sur le chiffre “3”.

Utiliser une brosse sèche,
sans eau.

Si la maintenance n’est pas faite le four
préchauffe mal.

S’assurer que le four démarre bien.

Assurer une montée en température
homogène dans la chambre.

Lancer le bon cycle de chauffe pour les
baguettes.

Éviter les résidus qui brûlent et limitent
la chauffe efficace.

Standard
TWI

What tools would you add?

Let me know in the
comments! 

Clément BONIOLClément BONIOL


