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DIGITAL AUTOMATION MANUFACTURING

Dans le cadre de notre mission de CRT, nous
maintenons depuis des années une politique sys-
tématique de stimulation et d’accompagnement
de projets de modernisation dans les PME, et ce
par le déploiement de systéemes d'informatique
industrielle novateurs et respectueux de lenvi-
ronnement en adéquation avec les objectifs de
Uindustrie 4.0.

Le CRITT répond aux besoins des industriels, no-
tamment des filieres mécanique et aéronautique,
et se traduit, selon les demandes, par la formali-
sation de besoins, la préqualification de solutions,
le montage de dossiers de subvention, la réalisa-
tion d'études stratégiques, la diffusion d'informa-
tion ou la mise en relation avec d’autres centres
de compétences...




QU’EST-CE QUE LE DDMRP ?

el Le DDMRP est une méthode se basant
sur une combinaison des meilleures
pratiques du MRP et du Lean, mais aus-
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y ajoutant quelques innovations. Cette
méthode est scindée en 5 étapes suc-
cessives, et peut étre déployée au niveau
de Uapprovisionnement, de la production
et de la distribution d’'une organisation.

Les 5 étapes clés

Etape N°1 : consiste a positionner des points

de découplage permettant de rendre indépendants

et autonomes les différents processus P |
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Etape N©°2 : consiste 3 dimensionner les profils
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2" CHANTIER :

STANDARDISER | REPRESENTATION
est basé sur la consommation moyenne journaliere LA REPRESENTATION DES FLUX

o . ) . DES FLUX
(CMJ), le délai découplé (DLT) et le seuil de rentabilité

tions) et garantir une rentabilité économique. Le calcul

Etape N°3: Ajustement des niveaux de production
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des ordres d’approvisionnement et de production. PHP : PLAN HEBDOMADAIRE PLANNING
DE PRODUCTION DES APPROVISIONNEMENTS

des parametres de variabilités et des indicateurs de
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