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* AviX® : support du travail selon les principes du Lean Manufacturing sur la chaine intégrale de valeur.



AViX® Executive Summary
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productivité basée sur vidéo

A Grace &\viX®, le processus de
fabrication, allant de la
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peut étre visualisé et optimisé
aStz2y f QSO2 ke

A AvidX® est facile & intégrer

A Des sociétés de secteurs trés
divers ont déja incorpordvix®
dans leurs systemes de
production et ont obtenu des
résultats tres satisfaisants
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m Workstation

Name: Station 01

Number: 01 Frequency: | 100.0% = | Variant rule:
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Enter description
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& Assembly line 1
71 Station 01
[® 101-01] Mount label on casing

&t Take casing

& Take label
&% Placelabel
81 [01-02] Mount hub and place in fisture
8 101-03] Mount outlet
[B) [01-04] Fixate hub (3 screws)
[ [01-05] Mount rubber sealing
81 [01-06] Mount drum
[® 101-07] Mount and fixate upper casing
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Vit

A AviX®, logiciel développé en
{ dz8 RS Sy wmddc =
un outil standard des grands
y2Ya RS f QAYy Rdz
que ABB, Ericsson, IKEA ou biel
encoreScania

A Résultats typiques
AProductivité +15% ... +45%
ATps depréparation -50% ...-70%
ATps deraitement - 5% ...-30%
ASurfacenécessaire - 25% ...-60%

A Plus de qualité et de motivation
A{S oFasS adzN f QS
leandont les principes sont le

Flux tiré lissé, le Flux continu et
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Visualisation claire
des catégories lean
Valeur ajoutée et
Gaspillage

Transparence et
Obijectivité grace
ala vidéo

17.03.2009

Analyse simple et
rapide, basée sur les
temps standards
MTM
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Synchronisation et
Equilibrage des lignes
de fabrication par sim-
ple « drag & drop »

En supplément, les
modules Ergo, DFX et
FMEA
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AviX® Le logiciel Lean de Production

AViX® Principes de base

Travailler avec AviX®

52YFAySa RQdziAftAaldAzy S
Modules AviX®

[ Fd& RQIFLILIX AOlF GAZ2Y

Réferences

Contact
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AviX® Le Logiciel Lean de Production AllV][ i E
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de la productivité basée sur vidéo

Grace a AviX®, le processus de fabrication, allant de la
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AViX® est facile a intégrer et requiert une formation § ? -
minime g‘f‘ — m 5
Partout dans le monde, AviX® est utilisé avec succes: 45 Ty
+t2dzNJ £ Q2LIGAYAALF GA2Y RSa I.E! S 7
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AViX® Principes de Base
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Transparence et
Obijectivité grace
a la vidéo
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Result for "Station 01"
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of which bad ergonomics: 338 2%

Visualisation claire
des catégories lean
Valeur ajoutée et

Gaspillage 5 i

+ et

Analyse simple et
rapide, basée sur les
temps standards
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Synchronisation et
Equilibrage des lignes
de fabrication par sim-
ple « drag & drop »
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AViX® Principes de base

+ AVIX® vous offre une analyse Iogique de§ catvéngries Igan telles que la valeurAajoutée, le
addzLILI2Z N SG fF LISNIGS RS (SYLaz o6l asSsS  &dzN

‘ Résultat méthode &2 || Relations =08
Résultat pour "Assembly line 1*
W Perte: 4118 5%
O Attente: 00z 0%
[ORequis: 755,08 &5%
Sans valeur ajoutée: 7961 s 90%
ONon classifig: 31s 0%
WValeur ajoutée: 802s 10%
Temps total: 8894 =
dont mauvaize ergonomie; 1263 1%
Unité de temps: |s - | : Filtre rapide : |Filtre indisponible
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Transparence et
Obijectivité grace
a la vidéo

17.03.2009

Visualisation claire
des catégories lean
Valeur ajoutée et

Analyse simple et
rapide, basée sur les
temps standards

Gaspillage

MTM

Synchronisation et
Equilibrage des lignes
de fabrication par sim-
ple « drag & drop »
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+ Les temps objectifs MTM permettent de faire la comparaison avec les données existante

AViX® Principesde bas

/% Aucun nom (l'f" Station 01 (@ [01-01] Meunt label on casing @i— Préhension casing &2 =0
# Opération

Debut: Fin: Lengueur:

6657 EHE R 613 EEER) 34s
Ohbjet: casing [] - Recherche en cours... oup

Dispositif d'aide de production:

Recherche en cours... | [ | PUP

[AUCUN] -

Instruction: | Préhension casing | Générer instruction
Répétitions: 1 E Multiplier par I'analyse d'activité
Analyse des activités
Activité: A B C o] UDF Chronomeétre
[Prehension  ~|| 0 S 0 00s %
Analyse des pertes
Pas: Courbure: Extension: Rotation: Chronomeétre pour les mouvements:
| = o] 15 | 0 00s
» Notes Cf ® & = 0/
& Method resut 32 DRe\atmnﬂ = fal e i i =T M Saecce e 58 Method sl elation nN -0
ation W Auetlyoe] Lelicaton: 6% Max: 9% M 8%
Result for "Station 01"
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Transparence et Visualisation claire = Analyse simple et = Synchronisation et —
L des catégories lean - rapide, basée sur les : . Equilibrage des lignes
Obijectivité grace " - = - - " =
N o Valeur ajoutée et temps standards ~= . defabrication par sim- : =
alavidéo Gaspillage MTM B ple « drag & drop »
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+ AviX

AViX® Principegde bas
C S

LIS NJY S (i

«drag & drop»

38y OKNRBYAGZL

2 Assembly linel

Graphe d'équilibrage &2 ‘ Résultat me'thode} ol Relatlons}

A

Utilisation : 56% Max: 99% Min: 8%

340 +
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Men3.n21 Mkn3.n21
[K02-02] [K03-02] e [KD2-05] [KD3-02]
0 2011 [0l 011 2011
71 Station 01 | ¢f™1 Station 02 | ¢f™1 Station 03 | /% Station 04 | ¥f™1 Station 05 | ™1 Station 06

Unité de temps: [s

v] Filtre rapide: |Filtre indisponible

nW=0

Transparence et
Objectivité grace
ala vidéo

17.03.2009

des catégories lean
Valeur ajoutée et
Gaspillage

rapide, basée sur les

temps standards =8

MTM =
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rincipes de

+ Les modules ERGO, FMEA et DFX viennent élargir la gamme des produits AviX®

IR T
< m (wpw (4]

Transparence et
Objectivité grace
ala vidéo

17.03.2009

ii ~ - i‘i = 5
ﬁ Situation physique
Mom: Travail en position courbé
Fréquence:
q 240.0
——— times
week
} Séquence de film @
~ Notes I, v 11
Travail en position courbé
B I US& -4 Probléme L1¥
en plus position des mains incomfortable -
pas hace de lumiere
-
< | 1 r
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Visualisation claire
des catégories lean —
Valeur ajoutée et

Gaspillage j

Analyse simple et =
rapide, basée sur les
temps standards of -
MTM e

Synchronisation et
Equilibrage des lignes

de fabrication par sim-

ple « drag & drop »

© PQ Unternehmensberatung GmbH

8 Montage delapompe |3

e, = O

En supplément, les

modules Ergo, DFX et

FMEA



Travailler avec AviX®

+ 9V

G4NRA A

SGl LSax

AvViX® nous montre un processus equilibré.

+ Des employés du domaine de la production ou des ingénieurs en fabrication peuvent
apprendre a utiliser AviX® en 5 jours de formation, complétés par de la pratique.

Vidéo
A Filmer le
procédé

A Une caméra
toute simple
suffira

A Télécharger la
vidéo sur votre
ordinateur

17.03.2009

Analyse

Aanalyser la vidéo
séquence par
séquence,
opération par
opération

AAviX® identifiera
automatiquement
les catégories
lean

Elaboration de
mesures

AMu cours
discussion avec

Ou sans nos ex-
perts, les emplo-
yés élaborent
des mesures

déam®Il i or|

AEn reégle

g®n®r al e,

un « Quick-
Wins » a 80 %

© PQ Unternehmensberatung GmbH
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Equilibrage

y 2 dza

AUtiliser les
potentiels
réalisés aux
postes de travail
pour obtenir le
meilleur

équilibrage
possible

Ales flux tiré-lissé
et flux continu
deviennent
visibles

AJLVILL

— The industrial office —

LINR LJ2 &S dzy

Résultats

AUn processus
optimisé

AFlux tiré-lissé et
flux continu

AMoins

ddéi nvent g

ATemps de
montage réduits
et autres
améliorations

10
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— The industrial office — 4.0

52YF Ay Sa RQdziAf A&l (R&uftats Typiques

+ Processus de production, de montage et Productivité +15 bis +45%
démontage + Temps de préparation -50 bis - 70%
+ Processus impliquant plusieurs O.S.  + Temps de traitement - 5 bis - 30%

simultanement _ + Surface necessaire  -25 bis-60%
+ Temps de montage des machines et des

chalnes

o + Consignes de travail actuelles
+ Optimisation du processus avec la + P q iés visuell "
coopération des O.S. (Groupe Kaizen) rocessus documentes visueliemen

+ t NREOSaada RQFYSt A 2" NFACRSEUT OPEIESGSLIRQRQTEIUCEENt |
+ Simulation/Evaluation des nouveaux Qualite amélioree
concepts des chaines de fabrication ~+ Efficacité thermodynamique amelioree

+ Formation de nouveaux O.S. + Utilisation reduite des ressources

17.03.2009 © PQ Unternehmensberatung GmbH 11
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— The industrial office — 4.0

Situation
+ CAY RS Y2yl 3S RQdzy Y2R«
+ 4 postes de travail pour un seul O.S.

Résultats
+ WSRdAzOUA2Y Rdz 0SYLA 3t 20
+ Potentiels transférables sur deux autres lignes

. . Ergebnis Methode 2 | Relations
I nvestlsseme nt Ergebnis fiir "Station 01
+ 2 journées de consulting mVeruste 1675 11%
] ] . ] @ Warten: 00z 0%
+ Aucun investissement financier Ctlotwenda: 1002s 74%
Nicht wertschopfend: 1149s 85%
+ Changer certains dispositifs et bacs divers e Bt 1ere 1%
Gesamtzeit: 14,7 s
daven nicht ergonomisch: 338 2%
Zeiteinheit: F

17.03.2009 © PQ Unternehmensberatung GmbH 12
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Situation

+ I RFLIWGIFGA2Y RQdzy OSy dNB
articulés au volume décroissant de demandes

Résultats

+ Passage des 3*8 aux 2*8
+ De surcroit, un O.S. en moins par periode de

travalil

+ Reéduction globale de 12 a 6 O.S.
+ Economie annuelle &240.000

Investissement

+ 3 journées de consulting

+ Aucun investissement financier

+ WSLINPINI YYIGA2Y RQdzy S
dispositifs et du matériel de manutention

17.03.2009

RO LI AOFGAZ2Y

A

\'4

L[ X

— The industrial office — 4.0

M Station 02 [ Station03 MM Station04 | Hohlen casing 3
* Operation
Start: Stopp: Linge:
6657 JEED 643 J1EEE 34s
Objekt: casing [] - Sucht? [7] OV (Objekt verbaut)
Hilfsmittel: Sucht? HV (Hilfemmittel verwendet
nnnnnnnn g Hohlen casing
Wiederholungen: 1 [ i m
Aktivititenanalyse
Aktivitat: A B c D KA Stoppuhr
Verlustanalyse
itt: g ung: Drehun q: oppu
]
& Ergebnis Methode 52 | Relations
g n casing
6%
0%
24%
100%
0%

© PQ Unternehmensberatung GmbH
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Situation

+ Optimisation du montage du harnais de cables sur t
véhicule hautegamme

Résultats (

+ Mp: RQSTFFAOIOAGS Sy LI dAR\_

+ Hpr: RQIFYSEAZ2NF 0A2Y NBI f
supplémentaires

+ Reéduction de 52.500 Euro au total du codlt de la ma
RQdzdzdNBE oO0H LISNARAZ2YYSa LI .

+ Du fait que le montage du harnais de cables était |e: S48 > IR _
32dzt SO RQSUNI yIt SYSY (I REZR. | ¥ Tttt Q2 |
permis de passer de 90 a 112 véhicules par jour. ‘e

Investissement
+ 6 journées de consulting
+ LYy@gSaaAraasSySyuda R

-

\ ‘\\..‘1$
‘ 3>\ & SY¢
) « (Quellegtu-berlin)™

(0p])
I
©
©
3
3

17.03.2009 © PQ Unternehmensberatung GmbH 14
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Situation
+ Montage de composants électroniques

+ Augmentation indispensable du nombre de
components pour répondre a une forte
demande de marché soudaine

Résultats

+ Production multipliée par 2 en quatre semaines
en 2 phases:

+ Coordination de 9 postes de travail sur la

6L + 0 Allv][i1][X

— The industrial office — 4.0

chaine pour les redistribuer sur 6 postes
ANNOS t dzyS 2LIIAYAa&
+ Optimisation des 6 postes de travail restan

Investissement
+ 14 journées de consulting
+ 10.000 Euro pour de nouveaux dispositifs

LA Bilanz Schaubild 52 @ Ergebnis Methode | || Relations =0
2F Assembly linel Verwendung: 56% Max: 99% Min: 8%
300 +
01 fan s
200 4+ e
[02-12] pre——
— [K02-16]
0l [02-10] [03-11)
k12 07007 . o
[01-08] [KN2-171 TKN3-191 [02-12]
100 + —
K02-05 E e
[01-07] [ ! [K03-06] =iy [K03-06]
[K12.02.N0°
0 Grgg | o203 | s il
rns_nas [K02-02] 1K03-021 [K02-05] 1K03-021
0 171 Station 01 | ff71 Station 02 | ¥T™1 Station 02 | ¥T71 Station 04 | 7 Station 05 | ¥T71 Station 05
i b

17.03.2009 © PQ Unternehmensberatung GmbH 15
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Situation

+ Saturation des quatre machines a coulée sous
pression existantes au niveau du rendement

+ 90 dRS Rdz 0SazAy RQdy$s Vi B

Résultats

+ Augmentation de capacité de 20% sur chacune de</is
machines déja existantes

+ tFa RQIFOKId RS ps8YS YIC . : = |
ROAY@SairaasSySyida RS L dzza RS cnndnnn 9 dz
économies supplémentaires de plus 150.000 Euro _ — '
réalisées au niveau du personnel (3*8)

+ DSYSNI GA2Y RS uHmndnnn 9 dz
RQdzGAft Aalr0A2Y RSa YI OKA Y|

Investissement
+ 20 journées de consulting
+ 15.000 Euro pour la reprogrammation

17.03.2009 © PQ Unternehmensberatung GmbH 16
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Situation

+ hLIWIAYA&alGA2y RS I t23A&i NENNENNERR I
RIy & dzys dza)\yé I dzi2 Y20 A £ ¢ i sEEEHE W3
logistique plus vaste) iz EaERY i

Résultats i HESEEAEEN

+ WSRdzOGA2Yy Rdz GSYLA RS N . I

+ WSRdzOG A2y 3If20FfS RSa S ' "D

+ Réduction du colt de location du porteur de charge
ROQSYOGANRBY pndnnn 9dz2NB 0 LI dzNJ OK a8 Yy s
+ De plus, réduction annuelle des heures
addzLILX SYSY Gl ANBa RQSY JANE

Investissement
+ 14 journées de consulting
+ pdnnn 9dzNP RQAYOZSaiAaasSy!

17.03.2009 © PQ Unternehmensberatung GmbH 17



Les modules AviX®: Method

X C:\Users\Christian\Docy

Fichier Modifier Qutils Fenétre Aide
el el | o 2 S
B Lecteur Media &2

[ W [a] o

~ Arbre méthode 3

2 Projet XCC (BBH)
o} Montage d'une pompe
i Montage de la pompe
§§' Manipulation Visse
§§' Manipuler 1er bloc
| §§' Placerler bloc
Q‘ Manipuler Visse
#* Prendre clé
#* Manipuler clé
#* Prendre clé
% Manipuler cutter (rouge)
[ Montage jeint de dilatation
=

= B[ ¥ Montage de la pompe &2

0/70525

t= Design Ansicht fRe;suurcen Ansicht =08

Ll ES

- 4

£ ‘ Résultat méthode &2

B 4 Ergo % DRX quuwlibrage

~ & Tache
*l

Nom: Montage de la pompe
Numéra:

Temps: 47235

Fréquence:

Filrm: C:\Users\ChristianDocuments\Avix Data'film_training_avix

Debut: Fin:
0 ]| 1

+ Notes i

.
.| Relations
Résultat pour "Montage de la pompe”
W Perte:

[0 Attente:
[JRequis:

[# Montage joint de dil

1000% =

»
1

Regle de variante:

Lengueur:

H&Ea 4568 5

+ Description
Entrer une description

22088 4%
0os 0%
24928 53%

Sans valeur ajoutée:

®

W Valeur ajoutee:

4701 s 100%

22s 0%

Temps total:

4723s

Unité de temps: |5 w | : Filtre rapide:

!%. —

17.03.2009

AjlV]L

— The industrial office —

y

52Y1FAYySa RQdzOAfT A&l GA 2\
+ Etudes des systémes et des cadences
+ Analxse de la prodyctivjté et de
t QSTFFAOF OA U S
+ Analyses des colts potentiels
t NP OS&aadzi O2yGAYydz R
Evaluation du potentiel de la Due
Diligence

Caractéristiques uniques

+ ¢2dza f Sa
analyse
9@l ftdza 0A2Y NBITtA&SS
Différenciation entre les temps morts,
la semiproductivité et le rendement

+  Systeme extrémement rapide a
intégrer
Facile & comprendre et a utiliser

Résultats présentés de fagon simple,
compréhensible et probante

NB&dzg GF G& F

© PQ Unternehmensberatung GmbH 18



Les modules AviX®: Balance

X C\Users\Christian\Documents\Avix Data\Wink\Industrial Metals.avx4 - Avi X

Fichier Modifier Outils Fenétre Aide

L
ll Arbre d'équilibrage &2 . @ Varianten-Codes

| &% =

LT E @

i Industrial Metals Inc. -

2§ Assembly linel
™ Station 01

[# [01-01] Mount label on casing

[# [01-02] Mount hub and place in fixture

[# [01-03] Mount outlet

[# [01-04] Fixate hub (3 screws)

[# 101-05] Mount rubber sealing

[ 101-06] Mount drum

[# 101-07] Mount and fixate upper casing

[ 101-08] Mount and fixate electric unit (2 screws)
[ 101-09] Take and place casing on conveyor

" Station 02

[# [02-01] Placera rulle i fjaderspannare

@ [K02-02] Hamta och farbered kabel (12 meter)

[# [K02-03] Montera lock pa kabel

[ 102-04] Jogga trumma till position

[# [K02-05] Montera kabel i trumma och passa i soc
[ [K02-06] Skruva fast sladdar i sockerbiten

[# [K02-07] Montera och fixera dragavlastare

[# [KD2-08] Placera kvalitets markning

[ (K12 02-09] Rulla upp kabel (12 m)

[# 102-10] Montera och fixera skabelstopp

[# [K02-11] Testa sikerhetskontakt och montera gur
@ [02-12] Montera och fixera lock

@ [02-13] Montera och fixera banan

[# [02-14] Placera Nederman etikett

[# [02-15] Lassna rulle fran fisturen

[ [K02-16] Placera sladdar i sockerbit (nétspanning]
[ [K02-17] Lémna rulle pa banan

MNom:

= O | |2# Assemblyline1 &3

S 4

Ligne

Fi 4 Ergo gk DFX (|| Equilibrage & Méthode

Assembly line 1

Muméro:

Temps
Efficac

Takt:

ité:

= Notes

4

ll Graphe d'équilibrage &% ‘ Résultat méthede | | | Relations HH =8
2 Assembly line1

300

250 1

200

150 1

100

50

3100
850% =

Max: [100,0% =

i X

Il

m

Régle de variante:

Version: L

= Description [l |
Entrer une description

3

Utilisation : 56% Max: 99% Min: 8%

M 01-08]

[01-07]
r [[01-05]

7 Station 03
" Station 04

Ny Y
4 1

=

e
[K02-16]
[02-12]

[02-10]

K107 00

[03-11]

¥n2.00
[K03-06)
[KN2-n51

[KN2-171
[K02-05]

[KD2-03]

[KD3-021

o207 | yIKo3-02

[K02-16]
[02-12]

[02-10]

[¥13.073 00

[K03-06]
1KN3-051
1KN2-017] seeme e

- I[K02-05] [K03-021

et

0
o 17 Station 01

71 Station 02 171 Station 03

T

Unité de temps: | s

1171 Station 04 ¢ Station 05 | 17 Station 06
F

v| Filtre rapide : |Filtre indisponible

_
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52YFAySa
9ljdzAift AN IS RSaA

+

A

m— — I

— The industrial office —

RQdzG AT A&l GA2)
LJ2 & (

ligne de fabrication par drag & drop»

hLIWIAYA&al GA2y RS

moyensg Augmentation de la

productivité

Détection et solutions aux goulets

RQSGNY y3It SYSy i

Simulation de divers scenarii de

production

Soutienconseil dans les décisions

f Q dzi

RQAYy@SaltAraasSySyd

Documentation visuelle du processus
de fabrication (horaires actuels de

travail)

Caractéristiques uniques

+
+

Systeme disponible sans délais

Ry

Documentation complete et visuelle du
processus de production/fabrication
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Les modules AviX®: FMEAMDEC*

AllV][1][X

— The industrial office — 4.0

52YFAYSa RQdziAf A&l (A2,

+

5SGSOGA2Y RSa a2 dzND
production directement dues au
processus

Identification des points faibles dans le
processus de fabrication
Analyse supplémentaire des risques

potentiels dans le processus de
fabrication

Simulation des conséquences des
effets potentiels

Caractéristiques uniques:

+
+

* Analyse des Modes de Défaillance, de leurs Effets et de leur Criticité

17.03.2009
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¢CNBEA AAYLI S RQdziATf A2

Combiné avec les autres modules de la
gamme AviX®, AMDEC offre la qualité
et la productivité sans contradiction
RQdzyS aeaidasSyl Al dzs
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