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Expert FAVI : Alain DUMONT

Ce sont les cing pistes de recherche des causes des problémes systématiquement explorées dans une démarche type

WV. Cesont :

+ Lesdé&fauts
+ Lesretards
+ Lesereurs
* Legaxillage
+ Lesaccidents

Les défauts potentiel s peuvent étre recherchés par une démarche type AMDEC.

Les retards sont anadysés pour chague étape du process sachant que le retard de livraison peut se respecter sans
probleme car il Sagit d une volonté collective, et qu'il suffit de décider une fois pour toutes que mantenant, tout de
auite, immédiatement, on ne livrera plus jamais en retard et que I’ on respectera ses engagements quitte a travailler la nuit

ou tout le week-end.

C’ est ce que nous avons décidé en 1984 aFAVI et respecté depuis cette date.

Les erreurs résultent généralement des3 MU :

d’ un process complet qui va de la matiére premiére al’ expédition du dient find)

+ MURA = divergence entre | gppréciation par divers acteurs du méme € ément.



Lestrois MU s gppliquent aux domaines:

¢ Delaman-d oeuvre
+ Delatechnique

+ Des méthodes

¢ Dutemps

+ Desinddlations

+ Des gabarits et outils
* Des matériaux

+ Des stocks

+ Du volume de production
¢ Dulieu

+ Delafagon de penser

Le gaspillage concerne générdement les 7 MUDAS (dgnifie gaspillage) :

+ En production excessve

+ En attente pieces

+ En gpprovisonnement

+ En production (non-qualité, panne)
+ Dansles stocks

+ En aménagement de poste

+ En défauts de fabrication

Les accidents: il et évident gu' on ne saurait faire de la Qualité dans un environnement dangereux et que juste gores les
besoins physiologiques, le premier besoin exprimé, dans le triangle de MASLOW, et le besoin de sécurité physique
avant la séeurité morale,

Les cing Démons condtituent un canevas de remise en cause, Smple, primaire mais trés efficace.

Le jeu congste a définir une piece pilote, a remettre en cause tout son process de fabrication, du déchargement de la
matiére premiere, au montage sur la ligne de fabrication du client, en demandant a tous les experts internes (leaders,
parrains productivité / qualité / maintenance, poka-yoké, Kaizen, AMDEC, SPC, cdibration, autonomation, sécurité,
SDCA, PDCA, flux, expédition, BE, labo, outillage, SMED, 5S, CEDAC, KANBAN, MTM, ...) de Sappuyer sur le
canevas des cinq Démons pour critiquer I'existant et mettre en place des plans daméioration en liaison totale avec les
opératrices et opérateurs.






