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Face a la globalisation économique et aux évolutions technologiques et
concurrentielles, la fonction de production devient de plus en plus stratégique dans la mesure
ou elle permet la maitrise d’un environnement imprévisible, complexe et instable. De-ce-fait,
pour mener a bien cette délicate mission, I’entreprise a pris conscience de la nécessité
d’adopter une gestion de la production intégrée et transversae, c’est-a-dire, fondée sur son

processus plutdt que sur ses fonctions.

Ainsi, toute entreprise de production doit étre analysée sous forme de processus, le
dernier est un systeme d’activité qui utilise des ressources pour transformer des éléments

entrants en é éments sortants.

Pour cela la gestion du processus de production se place au cceur de la stratégie des
entreprises industrielles. Cette nouvelle dimension lui confére un réle a part dans I’entreprise
et justifie I’intérét qu’on lui porte. De-la-sorte; notre travail de recherche, se porte sur: La
gestion du processus de production au sein de I’entreprise industrielle: cas d’Electro-
Industrie d’AZAZGA (Unité Transformateur « U.T.R »).

Dans cette optique, la question de recherche est :

Comment s’organise la gestion du processus de production au sien d’une entreprise
industrielle: cas de I’entreprise « Electro-Industries» ? Quelles sont les méthodes

utilisées ?

Pour assurer une meilleure gestion de production, il y’a des paramétres qu’il faut
prendre en considération a savoir la qualité du produit, les délais de livraison et les colts de
production. Ces parameétres sont-ils métrisables par unité transformateur « I’'U.T.R » ?

A fin de mieux cerner les préoccupations suscitées, nous avons formulé les hypotheses

suivantes :
Hypothese N°O1 : Il existe plusieurs méthodes d’organisation de la gestion de la production.

Hypothése N°02 : Pour guider leurs choix de production les entreprises utilisent la méthode
A.B.C.

g
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Hypothése N°03 : Les techniques de gestion japonaise, ne sont pas transposables dans d’autre

contexte.

M éthodologie derecherche:

Afin de réaliser ce travail, on a jugé utile de réaliser une engquéte par entretien et une
collecte d’information relative a la gestion de processus de production au sein de I’unité
transformateur « I’U.T.R », tout en s’appuyant sur des aspects théoriques ; que nous alons

relevés tout au long de nos différentes lectures.

En effet, la recherche documentaire est une éape préliminaire indispensable avant
d’affronter la réalité sur le terrain, c'est-a-dire de I’unité transformateur « U.T.R ». Elle nous a
permis, avant de nous lancer dans les entretiens avec les responsables concernés et la collecte
de données statistiques, de nous imprégner des concepts liés a la gestion du processus de

production.

Ajouté a cela, I’exploitation d’une documentation interne, qui fournie par les services

de I’unité transformateur « I’U.T.R », a été d’un apport considérable.

Leplan detravail :

A fin d’arriver au bout de notre travail de recherche nous allons subdiviser notre travail

en cinque chapitre :

Le premier chapitre: est consacré a, la présentation générale de la production au sein
de I’entreprise industrielle.

L e deuxieme chapitre : porte sur, la planification de la production.

Le troisiéme chapitre: est centré sur, I’organisation moderne de la production (a
savoir ; laméthode de J.A.T, KANBAN, O.P.T).

Le quatrieme chapitre: se base essentiellement sur, I’étude de la gestion du
processus de production au sein de I’entreprise « Electro-Industrie » d’AZAZGA (cas
de I’'Unité Transformateur U.T.R).

L e cinquiéme chapitre : ce-porte sur I’étude qualitative realise au sein de I’'U.T.R.

=,



Chapitrel : Présentation générale de la gestion de production au

sein de I’entrepriseindustrielle

Introduction du chapitre:

Avant d’aborder les différentes définitions de I’entreprise, la production, la gestion de
la production, modes... il est important de situer premiérement I’ entreprise et de rappeler que
les entités sont extrémement diverses par leurs tailles, secteur d’activité, localisation,

environnement et leur stratégies.

Pour réaliser ses objectifs face aux nouvelles exigences de I’environnement qu’est de
plus en plus turbulent, elle doit renouveler savision sur son activité productive et de répondre
aux guestions relatives a sa production a savoir : quoi produire, combien et quand produire et
avec quel colt ?... Laréponse a ces questions constitue un élément clés de sa réussite.

&




Chapitrel : Présentation générale de la gestion de production au

sein de I’entrepriseindustrielle

Section 1 : Présentation genérale de I’entreprise industrielle

On admet généralement, qu’une entreprise est un corps vivant, et qu’a ce titre elle doit
étre régénérée afin de survivre. Pour atteindre ses objectifs a court, moyens et long terme

d’une part, et d’assurer sa performance d’une autre part.

Avant d’aborder les objectifs de I’entreprise. Il est nécessaire de commencer par une

définition générale d’une entreprise industrielle.
1-1 Définition de I’entreprise industrielle :
L’entreprise peut se définir :

Selon, Manique picard : «L’entreprise est une unité économique utilisant différents

moyens pour produire des biens et services ».

Selon, Maurice Sallee: « L’entreprise est un groupe humain organisé et hiérarchisé
réunissant ses moyens matériels et financiers pour produire des biens et services en vue de la

vente »2.

Selon, J. Pierre Lauriaux: «L’entreprise est définie comme étant une cellule
économique et sociale spécialisee dans la production des biens et services vendus sur le

marché en vue de satisfaire les besoins de ses clients et de réaliser un bénéfice »°.

En plus des définitions précédentes, qui sont spécifiques a un nombre d’auteurs, nous
pouvons rgjouter une autre interprétation plus globale, pour une exposition plus pertinente de

saréalité économique ;

L’entreprise industrielle, est un systeme de production, de taille plus ou moins
important, composé d’un ensemble de ressources ; financieres, humaines et matérielles,
organisees pour transformer des matieres premiéres en produit finis ou semi-fini pour les

vendre a d’autres entreprises ou directement au consommateur.

1 PICARD Manique, « Economie de I’entreprise », Edition Economica, Paris, 1989, page 6
2 SALLE Maurice, « Economie de I’entreprise », Edition Economica, Paris, 1989, page 7
3 LAURIAUX Pierre, « Economie de I’entreprise », Edition Economica, Paris, 1989, page 4

|



Chapitrel : Présentation générale de la gestion de production au

sein de I’entrepriseindustrielle

Cependant, la finalité d’une organisation productive est de générer de la valeur
ajoutée. Ainsi, Pour continuer a fonctionner I’entreprise doit faire des bénéfices sur les
produits vendus et développer le nombre de ses clients. Or, I’entreprise doit innover sans

cesse.

1-2 Les principaux services d’une entreprise industrielle :

L’entreprise industrielle doit, aujourd’hui faire la preuve de sa capacité de
développement et d’innovation. En effet, sa compétitivité repose sur la maitrise du passage de
I’idée du produit, a sa conception puis a sa réalisation. Pour accomplir efficacement ce

difficile exercice on & plusieurs services : *

1-2-1 Lesprincipaux servicesfonctionnels:

A. Lebureau des études: il est en charge de la conception des produits finis qui seront
fabriqués. Pour chaque produit, il dresse la liste des composants dans une structure de
décomposition appel ée nomenclature.

B. Le bureau des méthodes: il définit de la maniére la plus détaillée possible les
différentes opérations a réalisé lors de la fabrication du produit, en précisent les
moyens matériels requis, mais aussi I’ordre et les délais dans lesquels elles sont
exécutées. Il s’agit de la définition de gammes opérationnelles. Le bureau des
méthodes choisit les opérations qui seront automatisées afin de diminuer les délais de
fabrication assurer la production des produits de bonne qualité (avec le moins de
défauts possibles), diminuer le nombre de taches répétitives et dangereuses pour le

personnel.

* CHARRON.L, SEPARI.S, « Organisation et gestion »Edition Organisation, Paris, 2003, page182.

|



Chapitrel : Présentation générale de la gestion de production au

sein de I’entrepriseindustrielle

C.

1-2-2

Le bureau d’ordonnancement : il définit et gere le plan directeur de production,
organise les activités et d’écrit I’ordre dans lequel elles sont exécutées au sein des
différents unités de fabrication. Il programme la succession de taches réalisees en un
délai optimal.

Les ateliers de production : il s’agit des cellules productrices. Les ateliers exécutent
les taches et assure la transformation des matieres premieres en produit fini, suivant le

plan defini par le bureau d’ordonnancement.

Principaux services opérationnels
Dans |'entreprise on distingue différents types de services opérationnels.

Service Fabrication : est en charge de la fabrication proprement dite des produits
finaux de I'entreprise ce qui implique la gestion des quantités produites, de la qualité

de laproduction et du respect des délais de fabrication prévus.

Service expédition : a en charge la préparation des commandes et leur livraison au
service transport chargé de livrer aux clients de I'entreprise. Ce service assure donc en

autre la gestion des stocks des produits finis de I'entreprise.

Service manutention : qui prend en charge |'organisation de la circulation des flux
physiques au sein de |'entreprise entre les différents services ou ateliers entrant dans le

processus de production.

Service outillage: est chargé de gérer les stocks d'outils indispensables a la

réalisation de la production qu'il faut acheter ou qu'il faut les produire en interne.

Service entretien : apour mission de maintenir le bon fonctionnement de la chaine de
production soit en intervenant sur les pannes éventuelles, soit en assurant une

maintenance permanente de I'outil de production.
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sein de I’entrepriseindustrielle

1-3 Les objectifs de I’entreprise industrielle :

Les objectifs de I’entreprise sont divers on retrouve des objectifs économiques et des

objectifs humains: °

1-3-1 L es objectifs économiques :

Consiste a augmenter le résultat de I’entreprise, le chiffre d’affaires a partir de
I’augmentation des capacités investies, produire des biens et services, assurer la survie de

I’entreprise et sa croissance.

1-3-2 Lesobjectifshumains:

Les objectifs humains concernent les ambitions des dirigeants, I’épanouissement du

personnel (bon condition de travail, participation au pouvoir de gestion...).

Nous avons donc I’intime conviction que I’entreprise doit étre un lieu de création et
d’apprentissage, c’est un corps qui doit étre régénérée afin de survie, et nous sommes plus
payés pour produire des piéces mais aussi pour améliorer les processus de fabrication des
pieces, c’est peut étre 1a qui se situe le vrai défi des entreprises de nous jours face a la

concurrence des autres entrepri ses.

> BLONDEL Francois, « Gestion de la production », Edition Dunod, Paris, 2005, page 1

&



Chapitrel : Présentation générale de la gestion de production au

sein de I’entrepriseindustrielle

Section 2 : Présentation générale dela production

Dans cette section, nous nous limiterons essentiellement a une définition de la notion
de base de concept de la production et a une présentation des modes et des objectifs de la

production.

2-1 Définition dela production :

La production a plusieurs définitions selon I’auteur, dont ont site :

Selon Pascal Laurent «La production est une activité économique et sociale tres
important, son objet est la transformation des matiéres et composants en produits finis qui
peuvent étres des biens de consommation, des biens de production, ou des services. Elle est
constituée par un ensemble d’opérations plus au moins complexes nécessitants des moyens

humains, financiers, informations et matériels qu’il faut organiser ».°

Selon Vincent Giard «La production est une transformation des ressources

appartenant & un systéme productif et conduisant & la création des biens ou des services ».”

La fonction de la production consiste essentiellement a transformer des matieres,
composants, sous ensembles pour obtenir des produits finis (voitures, vétements), des biens de
production (machines), ou des services (transport, enseignement) et ce la aux différents
stades de processus de production grace ala mise en ouvre des facteurs de production (travail,

capital, ressources naturelles) comme il ne montre le schéma suivant :

® LAURENT Pascal, BOUARD Francois, « L’économie de I’entreprise », Edition d’Organisation, Paris, 1997,
page 145.
" GIARD Vincent, « Gestion de la production », Edition Economica, Paris, 1981, page 5.
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Chapitrel : Présentation générale de la gestion de production au

sein de I’entrepriseindustrielle

Schéma N°01 : Processus de production

Transformation —» Stockage

Atelier 1: usinage

Réception Stock intrant | Stock extrant , Livraison

A 4

A 4

Atelier 2 :montage

u Atelier 3 : peinture u |, Rebut

Matiéres premiéres - Produits intermédiaires
Piéces détachées - Produits semi-finis
Composants - Produitsfinis

Sources: GIARD Vincent, op.cit., pageb.

2-2 Lesmodes et les différentes organisations de la production :
2-2-1 Les modes dela production :
On distingue deux classifications selon :

A. Leprocessusde production :

a. Processus de production discontinu : I’entreprise fabrique des produits variés,
les ateliers sont flexibles et produisent des séries plus ou moins longues avant

d’étre programmés pour le produit suivant (automobile, électroménager...).

b. Processus de production continu : I’entreprise fabrique des produits courants,
peu variés, vendus en trés grandes quantités, (industrie pétroliére,

agroalimentaire, metallurgie...).
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B. Laquantitéproduite:

a. Produits uniquesou en tres petit nombre: articles sur mesure (vétements,
meubles...) ou productions industrielles destinées a des marchés tres restreints

(avions, satellites...).

b. Production en petites séries lorsgue le volume de production augmente:

(livres, affiches...), dans le textile (collections de vétements...), etc.

c. Production en grandes séries pour des produits standardisés (automobiles,

produits agroalimentaires, électroménager...) : production alachaine,

2-2-2 Lesdifférentes organisations de la production :

Trois grandes organisations de la production peuvent étre rencontrées :

A. Implantation en section homogéne :

C’est I’implantation que I’on rencontre le plus dans le cas de processus discontinus.
Elle résulte de I’organisation taylorienne qui a prévalu dans nos sociétés pendant plusieurs
décennies. On regroupe les machines ayant la méme technique, ou les mémes fonctions.
Ainsi, dans un atelier de mécanique, on regroupe les fraiseuses, lestours...), on regroupe aussi
les machines sur criteres de qualité de la fabrication, |a réception des matiéres et des produits

achetés.

Ce type d’implantation possede des avantages suivants :

a. Regroupement des matieres, les personnes travaillant dans un secteur sont des
professionnels de ce type de machine, ils peuvent passer d’une machine a

I’autre.
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b. Flexibilité, I’implantation est indépendante des gammes de fabrications, il est
donc possible de fabriquer tous les types de produits utilisant les moyens de

I’atelier sans perturber d’avantage le flux.

Il possede aussi des inconveénients:

a. Flux complexes: les flux sont complexes avec de nombreux points

rebroussement, d’accumulation.

b. En coursimportant : c’est la conséquence logique de la complexité des flux, ils

se transforment nécessairement en délais de production importants.

B. Implantation en ligne defabrication :

Ce type d’implantation on le trouve généralement dans le processus continus. Les
machines sont placées en ligne dans I’ordre de la gamme de fabrication, et parmi ces
avantages :

a. Pasde point de rebroussement ;

b. Les flux sont facile a I’identifié ;

c. Laflexibilité de cetype est extrémement limitée.

C. Implantation en cellule defabrication :

Une implantation en cellule est constituée de petits ateliers de production spécialisés
de fagon a réaliser entierement un ensemble de piéces. On appelle également ces cellules des

lots de production. C’est un compromis entre la ligne et I’implantation fonctionnelle.

Ce type d’implantation permet de diminuer considerablement les stocks et le délai

dans le cas des processus discontinus.
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2-3 Les objectifsassociésala production :

La production a plusieurs objectifs, les plus importants sont : 8

2-3-1 Laqualitédesproduits:

La qualité d’un produit ou service se traduit par I’ensemble des attributs qui
permettent de satisfaire les besoins du client. Ainsi, fabriquer des produits de qualité est un
des moyens de rencontrer |la demande sur un marché concurrentiel. Cependant, le colt de non-
qualité est tres important. C’est pour quoi sur le plan interne d’une entreprise tous ses
employés sont concernés par I’objective qualité (totale qualité). En effet, cet objectif consiste
a produire sans défaut, bien faire du premier coup. Pour cela, le contréle doit étre réalisé tout
au long du processus de production et non pas uniquement sur le produit fini, controler

également les ingrédients et matiéres premiéres qui proviennent de I’extérieur (fournisseurs).

2-3-2 Lesddais:

Le respect des délais de livraison est un élément important de I’image de marque de
I’entreprise dans de sens ou il traduit I’efficacité de I’organisation. Ces délais doivent étre
définis conjointement par la direction de la production et la direction commerciale. La
capacité a satisfaire rapidement la demande constitue bien souvent un avantage concurrentiel
primordial pour I’entreprise responsable. Pour cela, il est clair qu’une organisation parfaite du
processus de production est indispensable. En paralléle, posséder |a logistique suffisante pour
assurer les livraisons dans des |aps de temps bien déterminés, tout on distribuant des produits

d’une qualité irréprochable.

8ROGER Patrick, « Gestion de production », Edition Dalloz-Sirey, Paris, 1992, page 8.

&
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2-3-3 Lecolt deproduction :

Dans ce cas, la capacité de I’entreprise a dégager des profits est directement liée a ses
performances dans le domaine des codts de production, car la diminution de ceux-ci accroit la
marge et permet d’envisager une baisse de prix, ce qui permettra de constituer une source
d’avantage concurrentiel. Afin, d’atteindre cet objectif, I’entreprise peut envisager des
économies d’échelle on augmentant la productivité, d’abord, par implication des employés
(par le systéme de primes pour incitation) pour |aréalisation des taches en un temps plus court
et pour qu’ils apportent eux méme des ameliorations et éliminer les rebus (sources de
charges). La seconde source de gain de productivité est I’investissement dans des technologies
et des éguipements nouveaux (machines a commande numérique) capables de réaliser
plusieurs taches consécutives dans des délais courts. Cela, doit étre réalisé on tenant compte
de la qualité des produits réalisés. Neanmoins, I’entreprise ne doit pas produire en dessus de la
demande sur son marché, car, cela peut générer des charges supplémentaires di au stockage,
Se qui est coliteux.

2-3-4 Flexibilité et automatisation :

Premiérement, la flexibilité qui est exprimée par les termes d’adaptation instantanee
aux variations de la demande et au contexte turbulent de I’environnement productif de
I’entreprise (produits de substitution, innovations technologiques etc.). Cette adaptation se
traduit généralement deux cas : si la demande est stable et prévisible, on opte pour les grandes
unités de production, rigides et qui permettent des économies d’échelle (production en série).
Par contre, si la demande est susceptible de se modifier rapidement (elle n’est pas prévisible)
les unités de production doivent se développer de fagon a s’adapter aux incertitudes du

marché.

Deuxiéemement, |’automatisation qui se traduit par |’apparition de machines a
commandes numérigues et de rebots capables de réaliser plusieurs taches avec la suppression
des temps morts, ce qui permet de transformer un processus de production par lots de taille
relativement faible en processus continu.

)
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Section 3: Lechamp dela gestion de production

Définir la gestion de production, c’est d’abord en connaitre la finalité, la production a
pour objectif la combinaison de facteur (matiéres, équipements, main d’ceuvre) afin, de
répondre a I’attente du client en lui proposant des produits et/ou services susceptible de

répondre a ses besoins.

3-1 Définition et historique de la gestion de production:

3-1-1 Définition de la gestion de production :

Selon Vincent Giard «La recherche d’une organisation plus efficace de la
production de biens et services est I’un des objectifs majeurs de la gestion de la production,
qui s’appuie sur un ensemble d’outils d’analyse et de résolution des problémes qui visent a
limiter les ressources nécessaires a l|’obtention d’une production. la multiplicité des
approches possibles de la gestion de la production s’explique par la plus ou moins grandes
complexités des problemes rencontrés et le point de vu retenu pour articuler ces problémes
entre eux dans un contexte donné, et la relation instable de I’environnement technico-
économique jointe par une améioration des systéme d’information et de la reéflexion
méthodologique en gestion de la production conduit a une recherche permanente
d’amélioration visant a mieux faire pour un moindre codt, et I’obtention d’une production
dont les caractéristiques commerciales et techniques sont inscrit dans le principe de norme et

de qualité »°.

3-1-2 Historique de la gestion de production :

La gestion de la production est une fonction stratégique de I’entreprise industrielle. En
effet, pour gérer et fabriquer un ou plusieurs produits en réponse a des besoins d’une part et
pour imposer I’efficacité d’une autre part, il va falloir combiner entre les différents facteurs de
production (travail, capital, ressources naturelles) d’une maniére la plus efficace possible.

Ainsi, le r6le de la gestion de la production et aussi ancien que I’entreprise elle-méme, on peut

° GIARD Vincent, op.cit., page 3.
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doter les premieres réelles expériences en matiére de la gestion de la production au moment
de laréalisation des premieéres pyramides égyptiennes.

On renvoi les premieres réflexions dans le domaine des approvisionnements, des
ressources humaines mais aussi de la standardisation des taches. Aujourd’hui, la production et
la gestion de la production a bien sdr beaucoup évoluer sur I’effet des conditions de la
competitivité économique, on peut distinguer trois grandes phases d’évolution de

I’environnement et de I”entreprise, & savoir : *°

A. Lapremiérephase:

Appelée souvent I’age d’or du producteur qui détient le pouvoir de la décision a partir
de son savoir faire et la maitrise de métier, il a donc tout le pouvoir de ralentir le rythme de
production sans que les propriétaires puissent s’opposer a ce mouvement, ce que TAYLOR
appelle flanerie.

Le travall et manuel ou semi artisanal, avec une production destinée a la
consommation immediate (habillement, outillage et bijoux) et qui sont déterminés par les
moyens existants.

La contrainte de la production se limite a la combinaison des ressources de
production : c’est-a-dire pas de concurrence intense, donc pas besoin des variables marketing
(qualité, délais, codt, etc.).

B. Ladeuxiemephase: (lestrenteglorieuses)

Une période particulierement favorable a I’essor (grande mutation des entreprise et de
I’environnement a la cour du 19°"siecle) d’un mode de production artisanal & un mode de
production industriel suite a I’introduction des machines, ce qui a conduit a la transformation
des rapports (force de travail/ processus de travail), et I’apparition des nouvelles sources

d’énergies tel que le charbon.

Le producteur perd par suite son pouvoir de décision et de savoir faire suite au

développement d’un nouveau mode d’organisation de la production notamment celle apportée

19 COURTOISAlain, PILLET Maurice, « Gestion de la production », Edition d’Organisation, Paris, 2003,
pagel.
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par : EW.TAYLOR (1856-1915) dans un but de recherche le (one best way), et aussi celle de
H.FORD au début du 20°™ siécle (1908-1927).

Les entreprises traversent une période qualifiée d’économie de la rareté, il faut donc
reconstruire les économies apres les deux guerres mondiales (1914-1945) et reconvertir les
systémes industriels, car la pénurie est forte, on entre dans une période de consommation trés
forte face a la quelle les entreprises répondes par un nouveau modéle de production, en
rupture avec le systéme artisanal, et qui afait dé§ja ses preuves aux Etats-Unis. Depuis la fin
du 19°™ siécle les entreprises introduisent le modél e de production de masse afin, de répondre
a la demande toute en rationalisant son systéme productif et en maitrisant les codts,
I’entreprise augmente la qualité produite et standardise les piéces fabriquées (Ford-T) ceci

contribue a dégager des économies d’échelles importantes.

Dans cette phase, I’entreprise tend désormais a produire ce qui est deja vendu, les
principes d’organisation du travail définie par FW.TAYLOR trouvent une application
concréte dans le cadre d’une forme d’organisation du travail définit par H.FORD. Mais a
partir des années 70, ce model de développement semble rencontrer des limites importantes
gui vont avoir pour conséquences une remise en cause des principes méme du taylorisme et de

I’organisation du travail alachaine de H.FORD a savoir :

Leslimites sociales : letravail peut motivant et gratifiant ;
Les limites technologiques : rigidité des processus productifs ;
Les limites économiques : la productivité globale tend a plafonner suite a la baisse de

motivation des personnels.

La crise des années 70 réveéle les limites de ce mode d’organisation de la production
puisque les entreprises ne peuvent plus dans un contexte de fort ralentissement de la
croissance économique fondre leur mode de production uniquement sur la recherche de gain

de productivité.

L’évolution progressive d’une demande homogene vers une demande variée,
incertaine et exigeante, elle doit proposer des produits différents, et la recherche des nouveaux
avantages concurrentiels hors prix (qualité totale, service apres vente, etc.) est devenue un

impératif pour les entreprises de nos jours.
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C. Latroisémephase:

C’est la phase actuelle qui est caractérisée par une concurrence intense ou I’offre
dépasse la demande, cette phase dans laquelle se reconnaissent encore beaucoup d’entreprise,
sur le point d’étre dépassee pour des nombreuses raisons tel que le challenge des années 2000
qui s’oriente vers des logiques beaucoup plus globales de rivalité inter-entreprises, voire iner-

groupes.

En effet, face ala situation actuelle qui impose une qualité encore meilleure, des délais
toujours plus courts, une fiabilité accentuée, des prix plus bas, un temps de réponse au marché

sans cesse amélioré.

Aujourd’hui, pour répondre aux nouveaux impératifs économiques technologiques et
sociaux, les entreprises s’efforcent un modele de production flexible, la recherche de cette
flexibilité s’appuis sur le modéle du juste a temps, qui trouve son origine au Japon dans les
usines de TOY OTA, désormais les entreprises gérants leur production en suivant une logique
des flux tirés ( le déclenchement d’une étape de fabrication d’un produit dans un processus de
production ne peu pas se lancer s’il ne y’aurait pas une demande par I’étape qui suit cette
dernier étape) par la demande, I’entreprise doit donc répondre aux nouvelles conditions de
compétitivité des systémes industriels et améliorer ca performance globale de ces activités

dans le pilotage de la production.

Cette évolution est rendue possible par des nombreuses transformations au niveau des
infrastructures et de I’organisation de la production dans I’entreprise quelque soit son secteur
d’activité. Elle a besoin d’une gestion de la production résolument moderne et efficace qui se
traduit tout par la mise en ceuvre des nouveaux principes de la gestion de production

moderne : I’implication, la formation des acteurs de I’entreprise on doit donc :

Se fixer une stratégie d’excellence industrielle ;
En déduire des principes de la gestion (tension des flux, qualité totale, planification) ;
Définir les outils appropriés (M.R.P, KANBAN).

Ces axes doivent étre cohérents entre eux et s’intégrer dans la stratégie globale de

I’entreprise qui impose avant tout la satisfaction des clients.

&
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3-2 Lesaobjectifsdelagestion de production :

Les objectifs de la gestion de la production peuvent étre cités comme suit :

3-2-1 Lesobjectifshumains:

L’un des objectifs primordiaux de la gestion de production est I’évolution positive des
conditions de travail et I’amélioration continue du climat social au sein de I’entreprise
industrielle ainsi que le développement des relations avec ses partenaires (fournisseurs de
matiere premieres, clients, etc.), cela se réalise par la mise en place d’un plan de formation et
d’un systeme de remunération efficace permettent une meilleure motivation des employés et
leurs responsabilisation dont la réalisation des taches qui leurs-sont attribuées, ce qui permet
de réaliser une production de qualité. En parallele, I’'implantation d’un systéme d’information
qui permet une mise en relation permanente de tous les acteurs dans une organisation
productive (responsables, opérationnels et partenaires) est indispensable. Cependant, un
niveau de sécurité doit étre assuré pour chaque membre de la main d’ceuvre (ouvrier) qui est a

tout moment exposé au danger dans les ateliers de fabrication.

3-2-2 Lesaobjectifs économiques:
Cet objectif englobe trois sous- objectifs:

La diminution des codts de production : ce fait par I’achat a plus bas prix des matiéres
premieres et fournitures nécessaires a la production. Cela, est possible par la
réalisation d’une recherche pointue d’une offre plus intéressante sur un marché donné
au prét des fournisseurs qui corresponde a notre demande a moindre co(t ;

La diminution de la valeur des stocks : cela est réalisé par plusieurs fagons ; accroitre
la prévision de la demande, I’optimisation de la gestion du processus de production et
contracter les fournisseurs les plus important capable d’aunerez les contrats a temps
(pas de retard dans les livraisons) et avec les quantités prévues. Ce qui permet d’éviter
a I’entreprise productive les charges dis au stockage. En paralléle, une plus grande
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3-2-3

3-2-4

collaboration avec les clients (réalisation de production sur commande, avec 0 stock et
0ddai) ;

L’assurance de la capacité de production optimale; pour assurer la satisfaction de
toute la demande planifiée.

Lesobjectifsde pilotage :
On distingue les quatre objectifs suivants :

Répondre aux besoins des clients et a leurs exigences par rapport aux spécifications
des produits (respect de la volonté des clients et I’amélioration de la qualité du produit
désiré) ;

Le respect des délais de fabrication ;

L’automatisation et I’introduction des machines modernes dans les unités de
productives pour assurer une meilleure flexibilité ;

L’élimination de toute forme de gaspillage et la suppression des temps morts pour une

réduction des codits.

L esobjectifstechniques:
On peut citer quatre objectifs :

Objectif de «0 délai » qui indique une réduction maximale de la durée de cycle de
production ;

Objectif de « 0 panne » ; augmentation de la disponibilité des machines modernes par
laréalisation des contréles de prévention ;

Partant des variations de la demande, accroitre laflexibilité ;

Augmenter la qualité de la production.

=
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3-2-5 Lesaobjectifs généraux :
IIs sont généralement présentés comme suit :

Diminution des délais de commercialisation ;

Assurer une livraison dans des laps de temps prévus.

3-3 Laplacedela gestion de production dans I’entreprise industrielle :

La gestion de la production est d’une importance primordiale dans une entité
industrielle. Elle est au centre des autres fonctions de I’organisation avec lesquelles elle est
fortement liée, elles se completent. Il ne peut pas y’avoir de fabrication sans la planification,
I’étude, I’achat, etc

&
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Schéma N°02 : La gestion de production et les autres fonctions de I’entreprise

Direction

Appro-
achat
y
Gestion dela
Personnel production

I nfor ma-
tion

Contrdlede
aestion

Compta
-bilité

Source: COURTOISAIlain, PILLET Maurice, op.cit., page 12.

Cependant, on peut distinguer plusieurs fonctions, dont on cite les suivantes : **

3-3-1 Fonction éude:

A pour finalité I’amélioration des produits existants et la conception de nouveaux
produits qui permettent a I’entreprise d’avoir une forte position concurrentielle sur un
segment donné. Néanmoins, cela ce réalise par la recherche et développement, ainsi qu’une

réalisation permanente d’une veille technologique et d’une innovation continue. En effet,

1 COURTOISAlain, PILLET Maurice, op.cit., page 12.
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gréce alafonction éude, les organisations industrielles sont de plus en plus performantes, car,
elle contribue a une meilleure communication avec d’autres acteurs (nouvelle approche pour
lafidélisation des clients existants ou présents et la détection des besoins des clients potentiels

ou futurs) sur le marché concerné.

3-3-2 Fonction méthode:

Elle est placée entre la fonction éude et la fonction production. Elle a pour réle
principale de préparer un document déecrivant les processus techniques de fabrication aprés

I’adaptation des moyens au niveau de I’atelier.

3-3-3 Fonction achat :
Dans lafonction achat on distingue deux types :

Premiérement, achat pour vente (ou revente) qui est en grande partie réalisé par des
entreprises commerciales.

Deuxiemement, achat pour consommation interne (exemple: matieres premieres,
etc.) qui concerne les entités industrielles (en plus des produits et outils pour

mai ntenance des machines).

3-3-4 Fonction ordonnancement (Planification) :

Cette fonction & pour caracteres I’élaboration de planning prévisionnel de I’atelier,
ensuite le lancement et enfin le suivi de la production (organiser des sanctions en cas
d’anomalies).
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Conclusion du chapitre:

Au court de ce chapitre, nous avons traité la gestion de production au sein de
I’entreprise industrielle, sur trois niveaux ; nous avons d’abord abordé une présentation
génerale de I’entreprise industrielle, ensuite nous avons réalisé une présentation générale de la
production, et enfin nous avons cléturé ce premier chapitre de notre travail par le champ de
gestion de la production.

Cependant, pour mieux approfondir dans la vision de gestion de production, nous

allons traiter dans le deuxiéme chapitre « la planification de production ».

&
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Introduction du chapitre:

Apreés avoir présenter I’entreprise d’une maniére générale, la détermination des objectifs
de sa création, il est temps de savoir que toutes entreprises ne peut s’en passer de la planification
de la production qui est une décision tactique qui répond a un souci de régulation a moyen terme
de la production et constitue un lien entre les décisions opérationnelles du court terme et les
décisions stratégiques du long terme. La planification est I’une des préoccupations majeures de la
gestion de la production qui s’intéresse aux modes de la gestion des flux (la gestion de stock,
M.RP...).
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Section 1: L’approvisionnement et la fonction des stocks dans une entreprise
industrielle

L'activité de production commence par les approvisionnements, c'est a dire les achats de
matieres premieres, produits semi-finis et services nécessaires pour produire et qui constituent la

grande partie des stocks de |'entreprise.

1-1 Définition et présentation générale de I’approvisionnement :

On trouve plusieurs définitions a cette fonction ;

Selon R.BENNE et S.SEPARI : « L approvisionnement est I’acte d’achat et de mise a
disposition des matieres premieres, fournitures et composants nécessaires a I’activité de
production d’une entreprise. Les services ou la fonction d’approvisionnement ont pour mission la
fourniture en quantité et en qualité suffisante, au moment voulu et au codt le plus bas possible les
métiers nécessaires aux différentes étapes de la production. L approvisionnement a pour fonction
de déterminer les différents besoins des acteurs de I’entreprise et de gérer les achats et les stocks

détenus par I’entreprise ».!

Selon MICHEL MORIN : «L’approvisionnement a pour mission de satisfaire les
besoins en matieres, composants ou services divers, nécessaire a la réalisation des opérations

industrielles ou commerciales de I’entreprise »°.

Selon MICHEL COUTEUX : «L’approvisionnement a pour but d’alimenter
I’entreprise de facon continue en articles qu’elle consomme de fagon plus ou moins réguliére soit
au cours du processus de production soit pour e fonctionnement de ses organes administratifs ou

commerciaux ».>

! BENNE MANN. R, SEPARI. S, «Economie de I’entreprise », Edition Dunod, Paris, 2001, page 327.

MORIN Michel, « Comprendre la gestion des approvisionnement », Edition d’Organisation, Paris, 1988, page 11.

3 COUTEUX Michel, « Les problémes de I’approvisionnement », Collection la vie de I’entreprise, Paris, 1972, page
12.
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A travers toutes ces définition on résume que I’approvisionnement comprend I’ensemble
des opérations par lesquelles sont mises a la disposition de I’entreprise tous les produits et

services dont elle a besoin.

1-1-1 La mission générale de I’approvisionnement :

La mission de la fonction « approvisionnement » est de procurer a I’entreprise, dans les
meilleures conditions de qualité, de colts, de délais et de sécurité, les matieres premieres, les
composants, les fournitures, les outillages, les équipements et les services dont I’entreprise a

besoin pour ses activités.

1-1-2 Objectifsdelafonction approvisonnement :

L es principaux objectifs de cette fonction sont :
Assurer la sécurité et larégularité des approvisionnements ;
Améliorer le rapport qualité/prix des produits achetés ;

Limiter et optimiser le niveau des stocks de matieres premieres et des fournitures.

1-2 Définition et détermination dela gestion des stocks::

La gestion des stocks est une fonction importante tant pour une entreprise commerciale que
pour une entreprise industrielle. Dans le cadre d'une entreprise commerciale, les stocks sont
essentiellement formés de marchandises destinées a la vente et sont caractérisés par leur variété.
Pour une entreprise industrielle, les stocks sont composeés de trois types de biens : les matieres

premiéres, les produits semi finis et les produits finis. D'une maniére générale.

&
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1-2-1 Définition :

En général, la tenue des stocks prend en charge I’organisation des magasins et la gestion
des emplacements. Ainsi d’aprés Jean Bénassy « Gérer un article en stock, c’est répondre de

facon optimale aux deux questions :

Quand commander ?

Combien commander ? »*

Selon Armand- Dayan : « Le stock est la consequence d’un écart entre un flux d’entrée
et un flux de sorti sur une période donnée, il joue un réle nécessaire de régulation de la
production dont il permet d’assurer une gestion continue du flux physique malgré les
déséquilibres entre les charges et les capacités, les différents cadences de production des
différents ateliers, les variations des délais de livraisons et d’obtention et les écarts entre la

demande prévue et la demande réelle » °

La définition la plus illustrative est celle de PIERRE ZERMATI : « Le stock est un
ensemble de marchandises ou d’articles accumulés dans I’attente d’une ultérieure, plus au moins
proche et qui permet d’alimenter les utilisateurs a fur et a mesure de leurs besoins, sans leurs

imposer le délai de fabrication ou de livraison par les fournisseurs. »°

1-2-2 Lesdifférentstypes de stocks::

Les stocks sont de natures différentes, ils constituent a la fois une nécessité et une lourde

contrainte financiére. On distingue cing types de stocks :

* BENASSY Jean, « Lagestion informatisé des stocks », Edition AFNOR, Paris, 1983.

> DAY AN Armand, « Manuel de gestion », Edition Ellipses, Paris, 2004, page 653.

® ZERMATI Pierre, « Pratique de la gestion des stocks », Edition Dunod, Paris, 2001, page5.

" Pour plus d’information voir MEDANE Pierre, « Management de la production », Edition Dunod, Paris 2005, page
144, 154,

&
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A. Stock desmatiérespremieres:

C’est I’ensemble des articles regus qui ne sont pas encore rentrés dans le processus de
fabrication. Qu’ils incluent les matiéres, composants et sous ensemble achetés. Ce stock permet
de spéculer et d’anticiper les fluctuations des prix d’achat. Il permet de réduction des codts
d’acquisitions par achats de lots de taille plus importante. 1l permet de se protéger contre les

défaillances des fournisseurs, les retards de livraison...

B. Stock desen-cours:

C’est I’ensemble des articles qui sont rentrés dans le processus de fabrication et qui en
cours de transformation. Ce stock intervient dans le processus de production comportant des
étapes intermédiaires, il permet d’une part un découplage des divers stades de la production et

d’autre part, une protection contre les arréts de production et les défaillances.

C. Stocksdes produitsfinis:

Ce sont I’ensemble des articles sortis du processus de fabrication et qui sont préts a étre
expédies.
D. LesStocksdedistribution (dép6ts) :

Ce sont I’ensemble des produits finis situés dans le systeme de distribution lui-méme.

E. Lespiecesderechange, de maintenance et lesfournituresdiverses:

Il s’agit de I’ensemble des articles utilisés en production, mais qui ne font pas partie des
produits et de leur nomenclature. Ils peuvent inclure, les outillages, les outils, les pieces de

rechange.

&
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Schéma N°03 : Lesdifférentstypesde stocks et deleursliens
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Source: DAY AN Armand, op.cit., page 622.
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Clients externe

réle positif dans la régulation du processus de production des

entreprises et dans la désynchronisation de la demande d’un produit, cependant, ils générent des

colts important, mais pour éviter les ruptures de stocks, I’entreprise assure la disponibilité des

articles pour garantir la continuité de la production. Les stocks dans une entreprise présente des

avantages et desinconvénients.

0
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1-2-3 Les avantages et lesinconvénients de stock :

A. Lesavantagesdestock :
Outre safonction principale, & savoir larégularisation, un stock peut aussi permettre : 2

La minimisation des codts d’approvisionnement si le colt supplémentaire de stockage est
inférieur & I’économie qui résulte de commandes de plus fortes quantités ;

La spéculation sur les produits a forte variation de cours, constituer un stock quand le
cours est au bas est le plus sir moyen d’avoir un colt d’approvisionnement minimum ;
Une plus grande diversité de I’offre (mais le fait de multiplier le nombre de produits
stockés n’est pas exactement la méme chose qu’augmenter le niveau de stock d’un

produit).

B. Lesinconvénients:
Cependant, constituer un stock n’est pas toujours ce qu’il y a de plus efficace. Ainsi :°

Les stocks vieillissent, est ce phénomene peut les rendent impropres a leur destination
(produits alimentaires avariés, couleurs ternies, oxydation...) ;

On trouve des articles invendus ala fin de vie de produit, qu’il faut alors éliminer du stock
sans en tirer aucun profit ;

Enfin, ces produits stockés demandent des surfaces de stockage, des magasiniers, une
protection contre I’extérieur (vol, incendie...) qui représentent des charges

supplémentaires pour I’entreprise.

Apres avoir vue les inconvénients des stocks, il important de savoir que I’entreprise
possedent un nombre élevé des articles en stock, et une bonne gestion de ces articles nous impose
une amélioration de la gestion des stocks qui passe par la classification de ces articles selon la

méthode pratique qui en découle est connue sous le nom « d’Analyse A.B.C ».

8 BLONDEL Francois, op.cit, page 134.
° |dem.

)
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1-3 Méthodologie de classification « A.B.C » des stocks:

Le classement A.B.C des stocks, consiste a classer les articles stockés suivant trois
catégories d’importante. Cette méthode a pour principe de déterminer I’importance relative de

chacun des articles stockés par rapport ala consommation totale.

La valeur d’utilisation annuelle est le critere le plus genéralement utilise, mais d’autres
critéres peuvent étre choisis, comme le volume stockés, e nombre de mouvements en stock et le

volume de ventes.

La classification A.B.C consiste a définir trois classes d’articles, notées « A », «B » et

« C », en fonction de leur valeur d’utilisation annuelle est comme suit :

Une 1%° classe « A »: qui ne constitue que (10 % & 20 %) du total des articles, et
représente 70% a 80 % de la valeur de la consommation totale.
Le 2°™ groupe « B » : constitue (30 % & 40 %) du nombre total des articles stockés et
représente 15 % a 20 % de la valeur totale de la consommation.
Le 3™ groupe «C »: constitue (40 % & 50 %) du nombre total des articles et

représente 5 % a 10 % de la valeur totale de la consommation.

Tableau N°01 : Critéresdegestion liésa la classification A.B.C

Classes A B C
Niveau de controle Rigoureux Normal Simple
Stock de sécurité Bas Modéré Important
-afrequence des prises Elevée Modérée Faible
inventaires
Taux de rotation des Elevé Normal Faible
stocks
-Soigneuses et
Procédures de gestion précises Normales Périodigues une ou
des stocks -Révisions deux fois par an
fréquentes

Source: DAY AN Armand, op.cit., page 624.
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Ainsi, «les différentes étapes de la classification A.B.C » des articles a partir du critére de

la valeur annuelle d’utilisation sont les suivantes :

Déterminer lavaleur de la consommation annuelle de chaque article du stock;

Etablir la liste par ordre décroissant des articles associés a leur valeur d’utilisation
annuelle;

Cdculer le pourcentage cumulé de la valeur de consommation annuelle et celui du
nombre des articles;

Déterminer la classe des articles (A, B ou C) en fonction des pourcentages.

Par exemple, pour une entreprise qui construit des camions, un moteur sera un produit de
classe A (tres cher, tres important et en faible nombres) alors que les vis seront des produits de

classe C (peu cher, peu important car facilement remplacable et en trés grand nombre).

L’ entreprise AZT fabrique et vend des meubles de luxe a plusieurs grandes chaines de
distribution de la région de Montréal. Elle utilise dans son processus de fabrication, 10 types

d’articles dont les consommations annuelles sont indiquées dans le tableau ci-apres :

Tableau N°02 : les types d’articles

Consommation
Articles annuelle Codt unitaire
(en quantité) $
Al 1100 2
A2 600 40
A3 100 4
A4 1300 1
A5 100 60
A6 10 25
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A7 100 2
A8 1500 2
A9 200 2
A10 500 1
Total 5510

Source: NOLLET Jean, « La gestion des opérations de la production » Edition Gaéatan

marin, Paris, 1994, page 273.

Tableau N°03 : L’application de la méthode

. . Pourcentage | Pourcentage
) Consommation | Consommation . .
Articles . cumulédes cumulédu Classe
annuelle cumulée X
consommati- nombre ABC
ons d’articles

A2

24 000 24 000 62,75 10 A
A5 6 000 30000 78,43 20 A
A8 3000 33000 86,27 30 B
Al 2200 35200 92,03 40 B
A4 1300 36 500 95,42 50 B
A10 500 37 000 96,73 60 C
A9 400 37 400 97,78 70 C
A3 400 37 800 98,82 80 C
Ab6 250 38 050 99,48 90 C
A7 200 38 250 100,00 100 C

Source: NOLLET Jean, op.cit., page 273.
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Schéma N°04 : Représentation graphique de cette classification (Courbe A.B.C) :

Consomatio-
ns comulées

5000
0 / 1 } ) } t } } t t i

Source: NOLLET Jean, op.cit., page 274.
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Section 2 : Lagestion traditionnelle des stocks

Les entreprises doivent étre compétitives, de ce fait, conserver un avantage concurrentiel
sur le marché est un défi de plus en plus complexe. On s’attend a deux objectifs opposes et
contradictoires : assurer un taux de service le plus élevé possible avec un colt de possession le

plus faible d’ou I’art de la gestion des stocks.

2-1 Ladéfinition de la gestion de stock :

Selon BLONDEL Frangois « la gestion des stocks consiste a définir la politique, les

objectifs de I’organisation de magasins et la gestion des emplacements des articles. »*°

On peut aussi définir la gestion des stocks comme un ensemble des activités et
techniques qui établissent les références a tenir en magasin, les quantités d’articles associés a ces
références, les modes et échéances de réapprovisionnement, les modes de valorisation des stocks,
etc.

La gestion des stocks a pour objectifs :

D’éviter les ruptures de stock et d’assurer un approvisionnement régulier de I’entreprise ;
De minimiser les prix d’achat en profitant de certaines remises de prix, par exemple :
achetant en grande quantité, I’entreprise peut bénéficier d’une réduction de prix ;

De minimiser les colts de stockage ;

D’éviter les surplus de stock que I’entreprise sera obligé de revendre ou de rendre au

fournisseur a un prix inférieur au prix d’achat.

9Bl ONDEL Francois, op.cit., page 127.

&
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2-2 Lescoltsdelagestion destock :

Les stocks au sein d’une entreprise provoquent plusieurs codits parmi eux on a: **
2-2-1 Lecolt depossession :

Ce codt recouvre en fait quatre réalités distinctes.

A. Lecodt de magasinage:

Il comprend I’ensemble des colts de fonctionnement des magasins : salaires, loyer et
chauffage au prorata de la surface, entretien des locaux, engins de manutention, informatique,

assurance, perte ou vols...

B. Lecolt derémunération des capitaux investis:

Ces capitaux, investis dans le stock, produiraient des intéréts s’ils étaient investis sur le

marché financier. On tiendra donc compte de ce manque a gagner.

C. Le codt d’obsolescence :

Il est lié au vieillissement de certains articles qu’on ne peut plus vendre. Il est calculé
article par article et, il est couramment de I’ordre de quelques pour cent (d’autant plus ééve que

le cycle devie est court).

D. Lecolt derupture:

Pour éviter les ruptures prgudiciaires, soit a la vente soit a I’atelier, on constitue pour
chaque article un stock de sécurité. Ce stock n’est pas actif. 1l doit étre reconstitué dés qu’il est
entamé. On verra plus loin qu’il est lie aux aléas de la demande et au cycle de

réapprovisionnement.

1 BLONDEL Francois, op.cit, page 148.

&
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2-2-2 Lecolt depassation :

Il englobe tous les frais que I’entreprise supporte a partir du moment ou une décision

d’approvisionnement a été prise jusqu’a la réception et le stockage de la marchandise.

2-2-3 Lecolt d’acquisition :

Ce colt est composé pour un article acheté, du montant des facteurs d’achats de I’article,
majoré des frais d’approvisionnement, des frais de transport et des frais de manutention, pour un
article fabriqué, le colt d’acquisition comprend la matiere, la main d’ceuvre directe, les frais

généraux.

2-3 Lapolitiqgue dela gestion des stocks::

Les entreprises doivent mettre en place une politique de gestion de stock pour savoir
quand et en quelle quantité doit on approvisionner ?*2

A. Réponsealaquestion « Quand »?

La réponse a cette question est différente suivant |es politiques de gestion adoptée, on cite

comme exemple:
Point de commande :

Cette méthode permet d’identifier des seuils en dessous desquels il faut effectuer une
commande. La détermination de ces seuils se fait dans la plupart des entreprises en fonction du

stock minimum et du stock de sécurité.

B. Réponsealaquestion « Quelle» ?
Laréponse a cette question dépond aussi de type de gestion de stock appliquée :

12 pour plus d’information voir : GIARD Vincent, op.cit, page 72.

&
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- Une quantité variable qui permet de retrouver un niveau de stock fixe (niveau de
ré compléetement) ;

- Une quantité variable selon la demande prévue.

Suivant la combinaison des réponses, il est possible de définir quatre politiques de base
pour réapprovisionnement du stock. Chague politique est adaptée a un produit ou une catégorie
de produits. Cela conduit freguemment a I’utilisation du plusieurs politiques, voir les quartes

politiques simultanément.

a. Réapprovisionnement a date et quantité fixe:

Dite auss la méthode «calendaire» les livraisons se font a date fixe et a quantité
prédéterminée proche de la quantité économique afin de respecter le nombre de commandes

annuel optimal.

» Avantage: la gestion des stocks est simplifiée et I’entreprise peut negocier de
bons tarifs avec ses fournisseurs habituels puisqu’ils ont une charge de travail tout
au long de I’année.

» Inconvénient: risque de rupture de stock et de probléme pour se faire livrer
rapidement ou pour des volumes dépassant |a quantité négocié.

b. Réapprovisionnement a date fixe et quantitévariable:

Dite aussi la méthode « de ré complétement »  les livraisons se font a date fixe pour
des quantités variables. L’entreprise établit a une date prédéterminée la quantité a commander en
fonction de chaque produit en fonction du stock afin d’avoir un niveau de stock permettant

d’aller jusqu’a la prochaine commande.

.
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» Avantage: permets de s’adapter au stock restant de maniére simplifiée.

> Inconvénient: possibilité de rupture de stock s les consommations sont

supérieures aux prévisions ou de surplus de stock dans le cas contraire.

c. Réapprovisonnement a datevariable et quantitéfixe:

Cette méthode plus connue sous e nom de méthode point de commande, consiste a définir
dans un concept de flux tiré et de juste a temps, un seuil d’alerte qui déclenche I’ordre d’achat de

facon gque les produits soient livrés juste au moment de I’utilisation de la derniére unité en stock.

Ce niveau de stock doit permettre de satisfaire les besoins durant le délai allant de la date

de connaissance de niveau (date de déclenchement de commande) ala date de livraison.

» Avantage: s’adapte & une consommation non réguliere et permet d’éviter la

rupture de stock.

» Inconvénient: suivi permanent des stocks et risque que I’entreprise décide de

prendre un stock de sécurité trop important.

d. Réapprovisionnement a date et quantité variable:

Cette méthode permet de profiter des opportunités du marché, elle est particuliérement
utile pour les entreprises dont le prix d’approvisionnement varie beaucoup en fonction de la
période de I’année (métaux précieux, céréales). Cette méthode doit étre employée avec une
parfaite connaissance du marché afin de savoir quand le cours d’achat des matieres premiéres a

des chances de monter ou de descendre.
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» Avantage: Permets d’acheter une grande quantité de stock quand le prix est trés
faible avec la possibilité de revendre une partie du stock quand le cours est au plus

haut s’il est supérieur a la consommation de I’entreprise

» Inconvénient: nécessite une grande capacité de stockage, risgque que le cours
d’achat baisse et ainsi I’entreprise aura utilisé de I’argent pour gérer le stockage de

matiere trop colteuse.
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Section 3 : Management des ressour ces de production :

Le M.R.P (Manufacturing Ressources Planning) : est un progiciel intégré de gestion
spécialisé dans e domaine manufacturier. Ce grand logiciel modulaire traite tout les aspects de

la gestion de I’entreprise (commande, fabrication, réapprovisionnement, stock, etc.)

3-1 Historique delaméthode « M.R.P » :

La méthode M.R.P (Material requirements planning) tient une place de choix. Congue
par Joseph Orlicky, Oliver Wight et George Plossl, €lle est implantée dans la grande majorité
des entreprises industrielles. La méthode M.R.P dite aussi M.R.P | est apparue dans les années
1960 et correspond a la planification des besoins en composants. Elle repose sur la distinction
entre besoins indépendants et besoins dépendants et ne représente qu’une méthode de calcul des
besoins matieres. Dans son évolution, elle & donnée dans les années 1970, le M.R.P Il
(Manufacturing Resources Planning c'est-a-dire Management des Ressources de Production). Ce
modele plus large, integre la gestion de toutes les ressources de I'entreprise (consommables :
matieres et composants et les renouvelables : capacité des machines et main d'ceuvre) et constitue
un systeme de pilotage des ressources basé sur la prévision des ventes et les nomenclatures de

produit qui opére comme le M.R.P en flux poussé.

3-2 Définition et objectifsdu M.R.P

3-2-1 Définition du M.R.P

L'approche « M.R.P » est un mot anglais « Material requirements planning », qui veut
dire planification des besoins matiéres. Il sagit donc de procéder par planification des actions

jusqu'a élaboration du planning des besoins en matiere premiere et composants, étape nécessaire

B GIARD Vincent, op.cit, page 486.
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a la phase d'approvisionnement et |a chaine logistique globale de I'entreprise. Cette méthode se
base sur le calcul des besoins indépendants qui sont estimés par des prévisions et sur les besoins

dépendants qui sont calculés.

3-2-2 Objectifsdu M.R.P

Toute organisation industrielle, et ce, quelle que soit sa production, fait face
guotidiennement ala méme problématique : les clients souhaitent étre livrés dans un délai le plus
court possible. Ceci nécessite un minimum de planification. La question a laquelle le M.R.P se
propose de répondre est quel article est nécessaire ? De combien en ai-je besoin ? Et quand vais-

jeen avoir besoin ?

Les 3 principaux objectifs de laméthode M.R.P sont :

A. Fabriquer ce que I’on a prévu, dans les délais prévus

Cela s’effectue a partir des prévisions de vente et connaissant les délais de réalisation des
differentes opérations : d’approvisionnement, de fabrication et d’assemblage. Il est aisé de

calculer un programme de production respectant ces contraintes.

Naturellement, dans la pratique, le fait que I’on évolue en univers incertain rend les
choses beaucoup plus complexes et on utilisera des outils comme les stocks de sécurité pour

pallier I’aléa.

B. Respecter lesdélais

Cette contrainte nécessite d’ajuster :

> Les lancements des ordres d’approvisionnement et des ordres de fabrication en tenant
compte des délais d’approvisionnement et des délais de fabrication.

» Les disponibilités des équipements et de la main d’ceuvre.

-
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C. Réduirelescoltsde production

Cette contrainte s’appuie sur :

> L’utilisation optimale (c’est-a-dire proche de 100%) de la ressource disponible en main
d’ceuvre et en équipement.
» La minimisation des en-cours de production (produits et composants partiellement

transformés) et des stocks tant de composants que de produits finis.

3-2-3 Lefonctionnement global du systeme M.R.P :

L’explosion des nomenclatures :
L'objectif du planning MRP est de déterminer : **

Les composants a monter, a fabriquer et a acheter, ains que les quantités
correspondantes, les dates de mise a disposition du produit, les Ordres de Fabrication (OF) et les
Ordres d’Achat (OA) en indiquant les dates de lancement et de fabrication au plus tét ou au plus
tard.

Donc Pour chague composant, il faut déterminer :

Quelle quantité de composants est nécessaire pour fabriquer un produit ;
Les Besoins Bruts (BB) en composants,

Les Stocks, ou Articles Disponibles (AD).

Les Besoins Nets (BN), c'est adireles BB moinsles (AD)

Mais avant d’étudier la facon dont on obtient ces informations, deux étapes sont
indispensables. Il s’agit de la construction du plan industriel et commercial (P.I.C) et du plan
directeur de production (P.D.P).

4 GRATACAP Anne, MEDAN Pierre, « Management de la production », Edition Dunod, paris, 2001, page50.
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3-2-4 Lesétapesdu M.R.P:

On distingue deux étapes : *°

A. leplanindustriel e¢ commercial (P.I.C) :

Ce plan est élaboré par les directions commerciale, financiere et technique sous le
controle de la direction générale. Il s’agit d’un horizon a I’ordre de 2 ans, de définir les
orientations de la production par famille de produits et ce a partir des prévisions de vente
(mensuelles) et le niveau désiré du stock. (Stock de sécurité€), la demande des produits finis

est une demande externe donc €lle est soumise a des aléas.

B. Leplan directeur de production (P.D.P):

L’objet de ce plan est de définir par produit les quantités a produire pour les périodes a
venir (la production de référence est souvent le mois).

Le P.D.P sedistingue donc du P.1.C par 3 points:

le niveau d’agregation des informations a utiliser ;
I’horizon de ce plan ;

lapériodicité.

Le P.D.P permet de chiffrer plus précisement, les dates des produits finis, information qui
va congtituer la base de production des composants en amont, il permet de transformer des
précisions commerciaes en un programme de production, tout en tenant compte de I’état du stock
et les capacités de production de I’entreprise.

Lorsgue ce plan est établi, la direction de la production dispose a la fois des quantités a

produire et des dates auxquelles ces quantités de produit fini doivent étre disponibles.

> GRATACAP Anne, MEDAN Pierre, Op.cit, page 50.
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3-2-5 Les conditions préalables de la mise en place d’une M.R.P:

Le M.R.P repose sur I’exploitation d’un systeme informatisé d’information qui, en régle
générale, existe plus ou moins dans les entreprises qui envisagent d’implanter cette approche. Un
certain nombre de tentatives se sont soldées par un échec, faute de n’avoir pas porté une attention
suffisante a ces conditions préalables d’utilisation. Les informations requises pour la M.R.P1 sont
de quatre types; il faut en rgouter deux autres types pour passer a la M.R.P2 qui prend en

compte |es problémes « charge- capacité ». °

A. L’existence d’un plan directeur de production :

L’établissement du P.D.P, nereleve pas de la direction de la production, mais d’un groupe
de travail faisant participer au moins la direction commerciale et celle de la production. Il s’agit,
en effet, de définir un programme de mise a disposition de produit finis et de piéce détachées qui
tienne compte des souhaits du commercia tout en restant techniguement réalisable, ce qui
implique nécessairement une intervention de la production. La définition d’un tel programme
ayant des conseéquences sur le plan financier et celui de la gestion du personnel, il peut étre
hautement souhaitable que ces directions soient également impliquées. Le P.D.P se « greffe » sur
un plan along terme de production. Celui-ci est généralement établi sur une base mensuelle, pour
les 12 a 24 mois a venir, et détermine les taux de production souhaites pour chaque famille de
produits, en tenant compte des positions de stock prévisionnelles et des variations saisonnieres de
la demande. Ce plan a long terme est parfois établi en reprenant exactement la logique de la
M.R.P mais sur une base agrégée. C’est a dire utilisant des nomenclatures et des gammes ; cette
approche du probleme étant sensé résoudre les problemes d’ajustement charge- capacité, on

trouve également de tres nombreuses entreprises pour lesquellesle P.D.P tient lieu along terme.

18 GIARD Vincent, op.cit, page 494.

-
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Schéma N°05: P.D.P along terme

Plan a long terme de I’entreprise

A 4
Plan directeur de production

__+ Planification des besoins en composants

A 4
Planification des capacités

!

Non o Qui
Réalisable ?

A

A 4

Programmaton de la production et de I’utilisation des
capacités

Source: GIARD Vincent, op.cit, page 495.

B. Existence d’une nomenclature compléte des composants utilisés :

Une nomenclature est une énumération, ordonnée selon plusieurs niveaux, des différents
composants qui entrent dans la fabrication d’un produit. Un coefficient indique le nombre de
composants nécessaires a I’obtention du produit parent ou composé généralement, le niveau 0 de
la nomenclature est associé au produit fini. Il existe multiples représentations possibles, mais les
trois suivantes sont les plus utilisees.

Considérons une entreprise qui fabrique et commercialise quatre produits finisnoté W, X, Y et Z

a I’aide de modules M;, de sous- module SM; , de piéces P;, et de matiéres premiéres MP,

.
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a. Nomenclatur e arborescente ou multi niveaux :

Il s’agit d’une représentation particulierement visuelle, permettant une compréhension
aisée et rapide de la configuration du produit par les utilisateurs. Lorsgue le produit est trop
complexe, ou utilise des modules identiques, il est recommandeé pour fractionner la nomenclature
arborescente principale en autant de nomenclature arborescente secondaire qu’il est possible.

Nous ne donnons un exemple de la nomenclature pour le produit W comme nous le précisions

plus haui.
Schéma N°06 : Nomenclatur e ar bor escente
Produit W
| |
M 1 M 2 M 3
| |
SM 4 SM», SM3 SM4 SM 4 SM3
| | |
P1 P2 Ps3
M P M P, M P3

Source: GRATACAP Anne, MEDAN Pierre, op.cit, page 97.

b. Nomenclatureindentée:

Elle décrit les composants du produit fini en liste. Elle utilise souvent une codification de
type lettre +chiffres et indique pour chague composant le coefficient d’emploi. Ce type de
nomenclature est généralement utilisé par leslogiciels de G.P.A.O.
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c. Nomenclature matricidle:

Elle se compose de plusieurs tableaux (ou matrices) qui s’enchainent et qui indiquent

niveau par niveau, les composants a I’élaboration de I’article immédiatement parent.

C. Existence d’un systéme d’information fiable sur I’état des stocks:

La M.R.P nécessite une connaissance correcte de I’é&at du stock d’un composant (stock
disponible, livraison attendues,....) au début ou a la fin de chacune des périodes constitutives de
I’horizon de planification retenu. Si cet inventaire n’est pas permanant, il a une périodicité
minimale fixée. Ce systeme d’information peut difficilement ére manuel car le traitement
numérigque qui impligque un systeme de M.R.P pour des applications concretes est tel que seul un
traitement informatique peut étre envisage, ce qui conduit nécessairement a une tenue informatise
de I’état des stocks. Ceci n’exclut pas. Rappelons- le, qu’il soit nécessaire de procéder
périodiquement a un inventaire pour rectifier les écarts entre le disponible effectif et le disponible

informatique, alasuite de probleme divers.

D. Existence d’un fichier des délais d’obtention :

Ce fichier des délais d’obtention est essentiel pour définir les périodes de lancement en
fabrication d’un lot de composants ou de passation d’une commande d’approvisionnement aupres

d’un fournisseur.

Le délai d’obtention se defini comme la somme de temps opératoires (incluant le temps de
lancement), et de temps inter-opératoires (temps de transit entre centre de production, surtout,

temps d’attente).

On peut également inclure une marge de sécurité, ce délai de sécurité jouant un réle
similaire a celui de stock de sécurité, on peut gjouter aussi que certaines entreprises traitent ce
délai d’obtention non seulement comme un paramétre nécessaire au fonctionnent de la M.R.P

mai's également comme une contrainte a respecter.

=)
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E. Existencede gammeset fichier des capacités des centres de production :

La mise en ceuvre de procédure d’ajustement, pour chague centre de production, entre a
charge de travail souhaitée et la capacité disponible nécessite de pouvoir calculer la charge de
travail impliquée par le plan de production souhaité, ce qui passe par I’utilisation de gammes,

ainsi qu’une connaissance des capacités disponibles.
La gamme, il s’agit de I’ensemble ordonné des instructions techniques précises décrivant :

Soit le processus de fabrication d’un composant ou d’un produit par transformation
d’une ou de plusieurs matiéres premieres : on parle alors de gamme d’usinage ;

Soit le processus d’assemblage d’un produit ou d’un sous ensemble: il s’agit la
gamme d’assemblage ;

Soit le processus de contréle d’une fabrication : on utilise alors le terme « gamme de

contrble ».

F. Existence d’un fichier nécessaire a la détermination des priorites :

Lorsque, pour une période, la charge souhaitée résultant du P.D.P excede la capacité
disponible, on cherche a anticiper la production d’une partie de ce que I’on avait programmeé pour
cette période. La sélection de ce qui devra étre transféré s’effectue par I’utilisation implicite ou

explicite de regles de priorité.

Dans le dernier cas, le choix s’effectue sur la base des régles empiriques dont la
justification est biens souvent sommaire. Dans le premier cas on calcule les regles de priorité sur

la base de criteres tels que celui de laminimisation des codts de production.

Si I’application de ces régles ne conduit pas a une solution réalisable, le plan directeur de

production doit étre révisé.

-
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G. Description delalogique éémentairede calcul delaM.R.P:

La démarche suivie par la M.R.P s’appuie sur une détermination des besoins nets d’un

composant puis de lamatiére de les couvrir. *’

a. Déermination desbesoinsnetsd’un composant :

Pour un composant donné on part d’un échéancier de besoins bruts, ces besoins bruts ne
correspondent pas a ce qu’il est nécessaire de lancer en production, compte tenu a la fois du stock
initial disponible pour cette référence et des quantités éventuellement en attente de livraison. Il

faut alors passer de la notion de besoins bruts a celle de besoins nets.

La détermination des besoins nets du composant s’effectue en partant de I’échéancier des
demandes brutes du stock disponible initidlement et des livraisons attendues, c'est-a-dire
correspondant & des commandes en cours d’exécution. On conviendra que ces livraisons seront

effectuées en début de période, afin de pouvoir couvrir tout ou partie des besoins de la période.

b. Détermination dela couverture desbesoinsnets:

La philosophie de la M.R.P impligue que les besoins nets d’un composant soient connus
suffisamment a I’avance pour qu’une rupture de stock ne puisse pas se produire. Les besoins nets
d’une période seront donc couvert, soit par une livraison au début de la méme période, soit par

une livraison antérieure calculée pour couvrit les besoins de plusieurs périodes consécutives.

Y GIARD Vincent, op.cit, page 501.

2|
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3-3 Les avantageset lesinconvénientsdeM.R.P:

3-3-1 Lesavantages

Réduction des stocks et des en-cours.

Amélioration du service des clients.

Réponse plus rapide dans les cas de modification dans la stratégie de I’entreprise ou dans
la modification des demandes.

Amélioration de la productivité.

Melilleure utilisation des ressources

3-3-2 Lesinconvénients:

Longueur de I'horizon de planification et incapacité des agents de planning a établir des
prévisions précises concernant la demande pour la fin de cet horizon.

Tendance aallonger les délais et augmenter les stocks.

M.R.P part du principe que le délai est connu avant que ne soit établi le programme
directeur de production qui est indépendant de lataille du lot.

Difficulté de traitement dans les tailles de lot (quantité de commande = quantité de
transfert).

Nécessite des données préci ses.

Suppose des capacités et ressources infinies

Demande aléatoire difficilement maitrisé.
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La conclusion du chapitre:

Le M.R.P suppose d’avoir un plan de production tres précis, d’effectuer la liaison entre
les facteurs de production et les fonctions commerciales (et lafinance pour M.R.P 2), de maitriser
le caractére aéatoire de la demande et des perturbations de la production. Il nécessite donc un

grand nombre de données précises et |e traitement informatiques de ces données.

Si la production peut étre effectué sous forme de séries répétitives; les techniques
KANBAN demandent une quantité d’information moindre qu’O.P.T au niveau de I’atelier et
permettent une gestion plus souple de la production. On peut alors associer une M.R.P et
KANBAN en considérant au niveau M.R.P  une ligne de production comme une boite noire qui

est intérieurement géreé par une technique KANBAN.
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Introduction du chapitre:

L’augmentation des turbulences de I’environnement et la croissance du niveau de
concurrence ont poussé a I’abondant du mode de gestion traditionnel (production par
anticipation) que nous avons vu dans le chapitre précédant, & cause de son incapacité a
répondre aux nouvelles exigences de la demande, se qui est di a la difficulté de satisfaire les
clients qui devient de plus en plus exigeants. Par contre, une autre méthode nouvelle appel ée

«JA.T » permet a présent de résoudre tout les inconvénients de I’entreprise industrielle.

Ainsi, dans ce chapitre nommé, organisation moderne de la production, dans lequel

nous alons développer la notion de juste atemps.

Par la suite, nous aborderons la méthode « Kanban » qui est le plus utilisé par le JA.T,

et enfin nous conclurons par la méthode « O.P.T » (Optimised Production Technology).
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Section 1: Lejusteatemps (J.A.T)

Le JA.T est un systéme qui contribue a I’amélioration continue de la position
concurrentielle de I’entreprise par laréaisation et le maintien d’une bonne gestion industrielle
ce qui a pour finalité; la réduction des colts, réduction des délais et amélioration de la

qualité.

1-1 Historique du juste a temps, ses définitions et sa philosophie:

Afin d’aborder le J.A.T, il est nécessaire de procéder par son historique puis sa

philosophie. Comme suit :

1-1-1 Historique du juste-a-temps (J.A.T) :

Le JA.T est considéré comme un état d’esprit impliquant I’ensemble du personnel de
I’entreprise dans une démarche visant a ne produire que les quantités de produits qui
répondent aux besoins du marché, et ce, au moment, a I’endroit et au colt voulus. Il a connu
ses débuts au Japon durant les années 70. Au début, le juste-a-temps était |ié a des problemes
de gestion, les boutiques (échoppes) japonaises étant de tres petite taille il était impossible, de
stocker plusieurs exemplaires d'un méme produit. A la base, se n’était qu’une pure question
de stockage, mais par la suite, Taichi Ohno ne sait pas contenter de cela; il a développé au
sein de TOYOTA une nouvelle philosophie basée sur I’approche de la gestion de la
production qui rompt avec la démarche véhiculée par le systéme taylorien et les conditions de
sa mise en ceuvre ont éé  développées par Shigeo Shingo.
Par la suite le JA.T s’est étendue aux U.S.A dans les années 80 apprét que les entreprises
concurrentes americaines ont constatées les effets de I’application de ce systeme (la
productivité japonaise s’est accrue de 5.2% de 1974 a 1981 contre un taux de 0.6%, dans la
méme période, pour les Ameéricains). C’est pour cette raison que les professeurs
SCHONBERGER et HALL [I’adopterent. Parallelement, I’industrie européenne fit de

méme, c’est |e cas de Renault et Citrogn.*

! BLONDEL Francois, op.cit, page 285.
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1-1-2 Définitions et philosophiedu J.A.T :
On trouve plusieurs définitions a ce systéme:

«Dans un sens restreint: le JAT peut ére décrit comme étant un systéme qui
fabrique et livre des produits finis juste a temps pour étre vendus, des sous ensembles juste a
temps pour assemblés en produit finis et de matieres achetées juste a temps pour étre

transformée en composants »°.

«Dans un sens large: le JAT est un systeme de gestion construit autour d’une
philosophie soutenue par des principes, la philosophie sous jacent est I’amélioration continue
de la qualité et de la productivité dans la poursuite de I’excellence a toute les étapes du cycle
industriel : la détermination des besoins du client, la conception du produit et sa fabrication

jusgu'a sa livraison chez le client »°.

«Le JAT est en fait un mode de gestion de la production par I’aval qui se base sur
I’application des principes a priori simples et de bon sens. Il s’agit en effet d’acheter ou de
produire le bien demandé dans la qualité souhaitée, au moment voulu, afin qu’il soit

disponible & I’emplacement désiré. »*.

Le fondement théorique du J.A.T repose sur une logique dite de production a ‘flux
tires’ (flux tendus) dans laquelle la production d’un composant est déclenchée par la demande
et non par l'offre. Ainsi, dans ce cas, tout systéme industriel est considéré comme une
succession de postes (approvisionnements, fabrications et livraisons) au sein desquels chacun
ne peut réaliser sa tache que sur ordre du précédent, tout en éiminant a chaque stade les
causes du “gaspillage’.

Le gaspillage peut étre définit « comme étant tout ce qui n’est pas absolument
nécessaire pour ajouter de la valeur au produit, que ce soit des machines, des matieres, des

espaces, des activités ou du temps et de gans le milieu interne et externe de I’entreprise »°

2 NOLLET Jean, op.cit, page 552.

% |dem.

* GRATACAP Anne, MEDAN Piere, op.cit, page 238.
> NOLLET Jean, op.cit, page 552.

&
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Par conséquent, Shigeo Shingo a définit sept formes de gaspillage dont les plus

important sont :

Lanon qualité;
Lasurproduction ;
Le transport ;

Les attentes;;

Le stockage.

Dans une vision plus générae, le J.A.T s’attache a définir les étapes indispensables du
processus de fabrication et a éliminer le reste. Ce processus d’élimination débouche sur ce
qu’on a appelé les cinq zéros, considérés en parallele comme les objectifs a atteindre : zéro

délai, zéro stock, zéro panne, zéro défaut, zéro-litige.

Cependant, ce systeme requiert une coordination trés poussee entre les divers acteurs
(fournisseurs, transporteurs, fabricant, distributeurs, etc.) et sa mise en ceuvre dans une entité

industrielle exige | e respect de certaines conditions, a savoir :

Une grande flexibilité des outils pour permettre le passage d’une production a
I’autre plus facilement et assurer la productivité en petites séries (qui varie selon la
demande) ;

Un trés court cycle de production ;

Une manutention meilleure dans les ateliers de production et une maintenance
rigoureuse ;

Une qualité irréprochable du produit ;

Développer d’avantage les relations de partenariat avec les fournisseurs les plus
importants (ceux qui garantissent une bonne qualité, et une bonne quantité au moment
voulu et a I’endroit voulu) avec des prix raisonnables;;

Laréalisation d’un plan de formation et de qualification du personnd (polyvalence des
ouvriers) ;

Une circulation trés efficace de I’information et une bonne communication dans

I’entreprise ;

=
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Plusieurs techniques sont issues du JA.T, telles que le SM.E.D (« Single Minute
Exchange of Die » : vise aréduire le plus possible les délais de mise en course, temps écoulé
entre la production de la derniére piece d'un lot et la production de la premiére bonne piece du
lot suivant), le POKA-YOKE (mot Japonais qui veut dire « détrompeur », il sert a détecter les

défauts)®, et le KANBAN (qui sera traité dans la deuxiéme section de ce chapitre).

Toutefois, le maintien du J.A.T contribue en grande partie & ce que I’on appelle « LA
QUALITE TOTALE »,

1-2 Historique, définition et fondementsdela qualitétotale:

L appellation qualité totale a vue le jour face a la recherche de la plus grande qualité
possible dans toute organisation. Ainsi, pour aborder ce point nous devant le partager en trois

parties ; historique de la qualité totale ; sa définition et ses fondements.

1-2-1 Historique dela qualitétotale:

Lanotion de qualité et sa gestion ont été marquées par trois époques : *

A. Lagestion delaqualité chez Taylor :

Dans lalogique Taylorienne d’Organisation Scientifique du Travail (O.S.T), lagestion
de la qualité se traduit par un mode particulier de mesure, d’évaluation, et d’observation du
travail de I’ouvrier a travers des procédures de chronométrage et de rémunération au
rendement, tout en s’assurant constamment que les opérations de production sont conformes
aux normes du bureau des méthodes (chronomeétrage des moindres gestes réaliser par chague
membre de lamain-d’ceuvre dans lafabrication du produit standardisé). Ainsi, dans ce casla
qualité est dite la qualité-surveillance ou la qualité-inspection. Cependant, ce type de gestion a

plusieurs inconvénients, dont les plus néfastessont : Les besoins du consommateur ne

® Voir : BLONDEL F., Aide-mémoire, « Gestion industrielle », Dunod, Paris, 2000, page184.

" OUBRAHIM Samia, OUAKOUAK Farid, « Gestion de la production, planification et organisation de la
production de I’entreprise Electro-Industrie d’AZAZGA », mémoire de fin d’étude en science de gestion,
Université Mouloud MAMMERI de Tizi-Ouzou, 2007, page 70.

=
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constitue pas la préoccupation du gestionnaire, en paralléle les ouvriers sont constamment en
conflit avec les contrdleurs. L’idée d’une optimisation de I’organisation productive est alors

abandonnée au profit d’un niveau de qualité acceptable. ®

B. Lagestion dela qualité durant la période Fordisme:

Ce n’est qu’au années 50 que la gestion de production fait ses premiers pats dans le
contréle de la qualité des produits en fonction des attentes du client. Et qu’on s’intéresse
progressivement aux besoins des consommateurs, dont Ford été le premier pionnier. Il afallu,
en paraléle, faire place a la maitrise de la qualité d’avantage dans la seconde guerre
mondiale, pour améliorer I’efficacité des matériels et équipements de I’armée. En
conséquence, Deming et J. M. Juran ont développé le concept d’assurance qualité qui signifie

latenue d’un niveau de qualité jugé acceptable par une majorité des clients. °

C. Apparition dela notion qualitétotale:

La naissance des concepts qualité totale est due au spectaculaire redressement de
I’industrie japonaise qui est sortie de la guerre des années 1950 complétement démantelée (le
miracle japonais, dont la qualité total a jouée un grand réle; paramétre essentiel dans la
reconstruction). Cette nouvelle forme de qualité est développée par des experts américains
dont on motionne ; Walter A. Shewart (1891-1967), William Edward Deming (1900-1993),
Joseph M. Juran (1904), et Armand V. Feigenbaum (1920). lls ont été spécialement mandatés
par Mac Arthur pour aider |'économie japonaise. Trés vite, c’est autour des travaux de K.
Ishikawa que la notion de qualité totale a éé plus développée (en introduisant les cercles de
gualité «les cercle de qualité sont des petits groupes d’ouvrier ou d’employés qui se
réeunissent sur la base de volontariat, une a deux fois par mois pour résoudre les problémes
techniques, matériels organisationnels qui se pose a leurs niveau de responsabilité en
utilisent une méthode de travail rigoureuse et relativement complexe »'° & partir de 1962). En
effet, ce sont les Japonais qui ont assurés par la suite I’améioration et I’expansion de la

qualité sur leur terrain, ains que le développement d’une nouvelle forme de qualité plus

8 GOMEZ Pierre-Y ves, « Qualité et Théorie des Conventions », Edition Economica, Paris, 1994, page 17.
° |bid. page 24.
19 ORGOGOZO Isabelle, « Les paradoxes de la qualité », Edition d’Organisation, 1987, page 55.

&
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globale qui concerne toutes les fonctions de I’entreprise appelée Total Quality Control (TQC)
ou encor Total Quality Management (TQM).™*

1-2-2 Définition dela qualitétotale:

La qualité totale est définit généralement comme un systéme qui integre efficacement
les efforts des divers groupes d'une organisation pour développer, maintenir et améliorer la
gualité. Quatre composantes (technique, administrative, économique, métrique) doivent étre

prises en compte pour |'atteindre.

Autrement dit, la qualité totale «est un ensemble de principes, de méthodes et
d’outilles, organisés en stratégie globale visant a mobiliser toute I’entreprise pour satisfaire
les besoins implicites et potentiels du client, et ceci @ moindre codt. La qualité totale
s’assimile a un effort systématique, cohérent et intégré, pour développer un avantage
concurrentiel en améliorant de fagon continue toutes les facettes de I’organisation afin
d’atteindre la satisfaction totale des parties intéressés en impliquant tous les intervenants a

tous les niveaux ».*?

La qualité totale «va au dela de la qualité produite. Elle concerne la qualité de
I’ensemble des activités de I’entreprise et repose sur I’élimination de toutes anomalies dans
I’entreprise (zéro défaut, zéro panne, zéro stock, zéro délai, zéro papier). Elle se définit
comme une adaptation permanente des produits et services aux attentes des clients et par une

maitrise de toutes les activités de I’entreprise »*

En effet, lorsqu’on parle de qualité totale on fait reférence a la recherche de la plus
grande qualité possible dans toute I’organisation. Une recherche d’ameélioration constante,
continue, qui affecte tout les aspects de I’entreprise et qui est orientée vers la satisfaction des
besoins des clients. C’est dans cette optique que la démarche des cing zéro (zéro défaut)

trouve sont implication : 4

! GOMEZ Pierre-Y ves, op.cit, page 36.

12 CALME Isabelle et autre, « Introduction &la gestion », Edition Dunod, Paris, page 126.
3] dem.

" ROGER Patrick, op.cit, page 185.
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A. Zérodédai : (ladiminution destemps de changement de série)

Signifie que I’on est capable de changer instantanément de production et que les
changements de serie ne posent aucun probléme, I’intérét dans ce cas est de pouvoir produire
des lots aussi petits que I’on désire, ce qui a pour ultime effet de faire disparaitre la notion
méme de lot de production. En effet, lorsqu’un lot économique de production est de 100
unités, le passage a un poste de travail s’effectue de la maniére suivante ; lorsque le premier
composant passe sur le poste, 99 autres sont en attente, puis 98, etc. De la sortie le méme
phénomene se reproduit avec une accumulation de 1 a 100. Il est clair que lorsque lataille des
lots diminue, la quantité moyenne stockée fait de méme. En conséquence, la réduction du
temps de changement de série permet de diminuer la taille des lots et conduit a une forte

diminution du codt de stockage.

B. Zérostock :

Suppose élimination des stockes, se qui n’est pas tellement vrai a cause du stock de
sécurité et de la fluctuation des stocks tout au long de I’année. Il s’agit ici d’aborder le
probleme de I’implantation des ateliers. La durée de la production d’un bien est la somme de
trois durées qui correspondent au stockage, au passage sur les machines et au transport entre
les postes de travail. Le raisonnement précédemment développé montre que seule la phase de
passage sur machine est productrice de valeur gjoutée. En conséquence, le temps de transport
(et les ressources consacrées a celui-ci) doit ére minimisé. Cet objectif se traduit
immeédiatement par une remarque de bon sens; les postes de travail correspondant a deux

phases successives du processus doivent étre placées I’un a coté de I’autre.

C. Zéropanne:

Il s’agit ici d’aborder une maintenance préventive et des capacités de production
excédentaires. Lorsgu’un bien est fabriqué sur une ligne de production, I’effet d’une panne de
machine est cumulatif puisque c’est tout le processus qui est stoppé (lorsqu’il n’existe pas de
stock). Ce point concernant les matériels est sans doute I’un des objectifs qui paraissent le
plus difficile a atteindre, compte tenu du caractere imprévisible de ces événements. Nous
indiquerons simplement ici que I’entretien du matériel contribue a la réduction du taux de
panne ainsi que les études de fiabilité du matériel (détermination de la date optimale de

remplacement).

7y



Chapitrelll : L’organisation moderne de la production

D. Zérodéfaut :

C’est produire sans défaut et livrer sans défaut, il impose divers contraintes et recouvre
plusieurs objectifs. En effet produire sans défaut est un objectif technique mais aussi un
objectif relatif a la gestion des ressources humaines. Il est d’ailleurs important de distinguer
deux notions tres différentes, mais qui se traduisent de la méme fagon pour le client, a savoir
une livraison sans défaut et une production sans défaut. La seconde implique évidemment la
premiére mais ne lui est pas équivalente. Livrer des produits d’une parfaite qualité suppose
‘simplement’ que I’on soit capable de bloquer les défectueux eventuels avant leur sortir de
I’entreprise. Il s’agit alors de mettre en place une procédure de contréle tres stricte au niveau
des produits finis, procédures s’appliquant a chaque unité fabriquée. Il est clair que pour les
productions de masse, le codt de tels procédés est élevé et I’augmentation de la quantité passe

par un renforcement du contrdle.

E. Zé&o-litige : (Implique [I’établissement de relations de partenariat avec les
fournisseurs)

Il s’agit ici d’un objectif lie au précédent car il concerne aussi la qualité de la
production. Les fournisseurs de matieres premieres ou composants sont externes a I’entreprise
et ne peuvent étre directement contrdlés. Deux types d’incertitude émanent des fournisseurs;;
la premiére concerne les délais de livraison qui peuvent étre variables, ce qui semble
incompatible avec une production en JAT. La réaction face a cette alea consiste a s’adresses a
de nombreux fournisseurs et/ou a constituer des stocks de sécurité. La seconde source

d’incertitude concerne la qualité des biens livrés.

Effectivement, viser la qualité totale, c’est faire en sorte que ce but soit atteint en
améliorant constamment tous les processus, internes et externes, qui contribuent au produit ou
au service. Pour y arriver, on fait appel a une approche systémique de I’organisation et une
approche statistique pour le diagnostic de son éat de fonctionnement tout en favorisant la

participation et la mobilisation du personnel de I’entreprise.
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1-2-3 Fondementsdela qualitétotale:

Ces fondements, sont cités par Deming dans son ouvrage le plus connu « Out of the

Crisis » en une série de quatorze principes, qui pourrait ére considérer comme une charte du

mouvement : °

A.

Garder fermement en vue I'objectif d'améliorer en continue des produits et des
services: L’entreprise industrielle doit veillée au maintien de la qualité & court terme et

I’innovation, la recherche et la formation du personnel a long terme.

. Adopter la nouvelle philosophieen éiminant le concept du niveau de qualité

acceptable : Un tel concept ne peut conduire qu'ala médiocrité dans les relations avec les
fournisseurs (qui ne fourniront pas des matieres premiéres de bonne qualité) et dans les
opérations interne a I’entreprise qui aura obligatoirement pour consequence des

employeés non soucieux d’une qualité meilleure.

Mettre fin ala dépendance al'égard desinspections: Il vaut mieux mettre I'accent sur
le contréle des processus et viser la qualité 'du premier coup. Quant il est trop tard pour

déceler les défauts ou améliorer le produit ou le service en fin de processus.

. Mettre un terme a la pratique des achats au plus bas prix : 1l vaut mieux entretenir

des relations along terme avec les fournisseurs les plus connus pour leur bonne qualité, et

non pas avec ceux qui vende une qualité mediocre méme si c’est a moindre codt.

. Amédliorer constamment et toujours le systéme de production et le service:

Rechercher et prévenir les problémes par des techniques statistiques.

Etablir un systéme de formation : Etablir des plans de formation en entreprise et le

dével oppement professionnel du personnel.

> GOMEZ Pierre-Y ves, op.cit, page 14.
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. Adopter et ingtituer le leadership plutét que le commandement et le contréle
autoritaire: Lerole des gestionnaires consiste avant tout a aider les employés a accomplir

leurs téches dans de bonnes conditions pour aboutir a des meilleur résultats.

. Faire disparaitre la peur dans I’entreprise : Chague employé doit se sentir a l'aise et
confiant, sans craindre pour la sécurité de son emploi. Les responsables doivent viellés a

assurer un bon climat social dans I’entité et entre les salariés.

Eliminer lesbarriéresentrelesservices: Il faut donc privilégier lacommunication et la

coopération interservices.

Eliminer les slogans, les exhortations et les objectifs de rendement : Le recours aux
affiches et aux slogans n'est pas efficace et il vaut mieux faire porter les efforts sur

['amélioration du systeme.

. Eliminer les quotas de production et les objectifs chiffrés: Il faut mettre en évidence
les objectifs qualités plutét que quantitatifs, pour luter contre la médiocrité et le

management par la crainte.

. Supprimer les obstacles a lafierté du travail : 1l ne faut pas sous estimer les employés,
les responsables doivent récompenser ceux-ci et les rendre fier du travail bien fait qu'ils

contribuent.

. Encourager I'éducation et I'amélioration de chacun : La compétitivité et son progres

est toujours fondé sur la connai ssance et sa constante mise ajour.

. Agir pour accomplir la transformation : Créer une structure au niveau de la direction
géné&rale, structure qui devra insister sur I'application des treize actions énumérées ci-

dessus.
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Selon Deming, ces quatorze interdépendants, ils doivent étre utilisés concurremment et
en conjonction avec un systéme de connaissances profondes. Ce systéme comporte quatre

volets a savoir :

a. Une connaissance du systéme : L'entreprise doit étre congue comme un tout organiseé et
complexe, dont les divers éléments sont en interaction les uns avec les autres et avec
I'environnement externe se qui permet I'amélioration de la qualité totale. En effet, cing

caractéristiques se retrouvent dans tout systeme :

Un systéme possede des frontieres ;

Un systéme comporte plusieurs é éments en interaction ;

Un systéme est en interaction avec son environnement ;

Un systéme peut se diviser en plusieurs sous systémes ;

Un systeme opere comme un modele de transformation (intrant-processus-extrant

rétroaction).

b. Uneconnaissance desvariations: Il faut pouvoir interpréter I'information et les données

statistiques du systéme en termes de variations.

c. Unethéoriedela connaissance: Il nefaut pas se fier uniquement sur I'expérience, mais,
se donner un cadre de référence théorique qui permette de cataloguer les observations et

delesinterpréter.

d. Une connaissance de la psychologie: Pour que l'organisation puisse satisfaire les
besoins des clients, les besoins des employés doivent étre satisfaits. Comprendre la
motivation intrinseque des salariés, leurs différences et les interactions entre ces

personnes, constitue I'un des piliers de la qualité totale.

1-2-4 Avantagesdelaqualitétotale:

Cette exigence totale en termes de qualité entend ainsi fiabiliser le processus de
conception et de fabrication (meilleure définition des besoins, régularité des livraisons,
securité des entreplts), supprimer les attentes (réduction du temps de cycle), diminer les

gaspillages, réduire les erreurs, tout en simplifiant I’organisation administrative. La qualité

7y



Chapitrelll : L’organisation moderne de la production

totale est donc une démarche de gestion de la qualité dont I’objectif principal est I’obtention
d’une forte mobilisation et implication de tous les acteurs de I’entreprise pour parvenir & une
gualité parfaite et globale, en réduisant au maximum les gaspillages et en améliorant en

permanence |les éléments de sorties (out puts).

1-3 La mise en ceuvre des principes de juste a temps et ses conséquences :

1-3-1 La mise en ceuvre des principes de J.A.T :

Les principes du JA.T sont réalisés et mis en ouvre a l’aide de deux outils

primordiaux et indispensables : 1°

A. LeToyota Productive Systéme (T.P.S) :

D’un point de vue historique, le systeme de production Toyota est le fruit d’une
évolution qui s’est étalée sur plus de cinquante ans et dans lesquels trois hommes ont joué un
réle prépondeérant. Ce fut Sakichi Toyoda, I’inventeur des métiers a tisser auto-actives, qui
fonda le groupe Toyota. Il langa un systeme d’automatisation spécial, le « Jidoka ». Son fils
Kiichiro Toyoda, créa la société qui alait devenir la Toyota Motor Corporation et fut a
I’origine des concepts qui aboutirent a la création du systéeme Juste a Temps (Just in Time) et
plus précisement du Kanban, entre autres. Enfin ce fut un ingénieur de Toyota, Taiichi Ohno,
qui appliqua le « Jidoka » et le systéme du Juste a Temps a la fabrication des voitures,
donnant ainsi naissance au systeme de production Toyota. || développa ce systéme au sein de
Toyota et I’étendit atout le secteur des industries de transformation. C’est le rendement de la
production nord-américaine des voitures en série qui inspira la mise au point du systéme de
production Toyota au Japon, ou I’objectif était de réaliser une production diversifiée en petites
guantités.

Ainsi, ce systeme est un outil qui permet la maintenance, la maitrise et la
rationalisation des flux de production tout en réduisant au maximum les risques liés a la

gestion a flux tirés (flux tendus). Or, il est congu sur la base de quatre fondements principaux :

'* OUBRAHIM Samia, OUAK OUAK Farid, op.cit, page 75.
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a. LeJIDOKA:

Sakichi Toyoda, pére fondateur de Toyota, inventa en 1902 un métier a tisser qui
s’arrétait automatiquement lorsque les fils se cassaient. C’est ainsi que débuta le « Jikoda »
qui est évoqué précédemment, qui prévoyait I’arrét immédiat de la chaine de production en
cas d’incident. Cette invention permet la mise au point de métiers a tisser automatiques et le
contréle de plusieurs dizaines de machines par un seul opérateur. Il convient de souligner que
I’arrét automatique de la machine en cas d’incident reduit les défauts et accroit le rendement,
tout en rationalisant les opérations. Ce principe du « Jikoda » implique la livraison des

produits en total conformité avec les exigences du client.

b. LeTASK TIME:

C’est le temps qui sépare la sortie consécutive de deux produits finis pour livrer le
client en juste a temps. Ainsi, toute I’organisation du processus de production en termes
d’affectation des flux et des ressources (matériels et personnels) est conditionnée au systeme
cardiaque du « Task Time» qui est considéré comme le battement du cceur de la ligne de

production.

c. L’HEIJUNKA :

C’est le lissage fractionnement de la production, ses objectifs sont : I’'uniformisation
de la charge de travail par rapport a des variations importantes de la demande, Résoudre les
contraintes charge-capacités, réduction des temps de changement de série (en lancent des
productions de petites séries) et la taille des lots de fabrication (on-les divisant) et enfin
travailler avec un rythme constant. Ainsi, « Heljunka » a pour but de limiter les ruptures de
stockage ou de la surproduction, gréce a une prévision des variations des besoins des clients.

d. Lastandardisation :

Les opérateurs doivent normaliser le travail a effectuer.

B. LeKAIZEN:

Le mot KAIZEN est la fusion de deux mots japonais « Kai » et « Zen » qui veut dire
respectivement « changement » et « bon », la traduction francaise courante est « amélioration

continue » ou « analyser pour rendre meilleure ». C’est le nom d’une méthode de gestion de la
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qualité. C’est un processus d’amélioration concréte, simples réalisées dans un laps de temps
tres court. C’est un état d’esprit qui nécessite I’implication de tous les acteurs. Cette méthode
est graduelle et douce qui s’oppose au concept plus occidental de réforme brutale du « on jette
le tout et on recommence a neuf ». C’est souvent le résultat d’un processus de réingenierie. En
revanche elle tend a inciter chaque acteur de I’entreprise a réfléchir sur son lieu de travail et a
proposer des améliorations (forte motivation). Cette méthode n’est plus une technique de
management mais une philosophie, c’est-a-dire, une mentalité qui devrait étre déployée atous
les niveaux de l‘entreprise. La bonne mise en ceuvre de ce principe passe notamment par une
réorientation de la culture de I’entreprise, la mise en place d’outils et concepts comme laroue
de Deming «cycle PDCA » (Le concept de la roue de W.E.Deming : a pour finaité de
maitriser et d’améliorer la qualité en 04 temps : planifier « Plan », faire « Do », mesurer
« Check », corriger « Act ». Chaque temps permet respectivement de : définir les objectifs a
atteindre, mettre en ceuvre des actions correctives, vérifier I’atteinte des objectifs fixés et prendre
des mesures préventives.), les outils T.Q.M (Management de la Qualité Totale) et un systeme
de suggestion efficace et le travail en groupe. La mise en ceuvre d’une standardisation des
processus avec un programme de motivation (systeme de récompense, satisfaction du

personnel) ensuite un accompagnement de changement.

Ainsi, laméthode japonai se Kaizen visant encourager a chaque niveau les petites
améliorations quotidiennes sans gros investissement, par opposition a I’approche occidentale
(reegeneering) qui fonctionne davantage par grandes avancées souvent coditeuses et peu
concertées qui privilégie une rupture radicale par rapport aux modalités traditionnelles de

gestion on mettant tout a plat dans I’entreprise et tout reconstruire par la suite.

Toute la philosophie de Kaizen réside dans cette phrase : « Fais le mieux, rends le
meilleur, améiiore le méme s’il n’est pas cassé parce que si nous ne le faisons pas nous ne

pouvons pas concurrencer ceux que le font ».
Les objectifs du Kaizen reposent sur les points suivants :

Simplification des flux,
Amédioration delaqualité,
Amélioration des délais,
Amélioration de la productivité,

Amélioration des conditions du travail.
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Comme on a vu auparavant par opposition au reengeneering, le Kaizen (ou méhode

des 5 S) est basé sur la démarche continue de progrés. Au lieu de repartir (redémarrer) de

zéro, on cherche a améiorer au fur et a mesure les différents processus de I’organisation en

appliquant les 05 types d’actions suivants (les fameux 5 S selon la langue Japonaise et leur

signification) :

a.

« SEIRI »: Ranger et éliminer de I'espace de travail toute chose qui n’y a pas ou plus
sa place et stocker a I’écart du poste, selon la frequence d’utilisation, tout ce qui n’est

pas utilisé au quotidien

« SEITON » : Mettre en ordre et ranger les différents outils et matériels au poste de
travail selon le leitmotiv suivant : « Une place pour chague chose, et chague chose a

sa place ».

«SEISO»: Nettoyer le poste de travail, détecter les anomalies, remettre

systématiquement en I’état, faciliter le nettoyage et I’inspection.

« SEIKETU » : Etre soigné et standardiser I’ordre et la propreté par la mise en place

de gammes de nettoyage 5S.

« SHITSUKE » : Respecter les procédures et le contréle rigoureux de I’application du
systéme 5S. Une vérification fiable des 4 premiers « S » et |le soutien du personnel

impliqué sont les moteurs pour la réussite de cette étape.

Une entreprise peut avoir recours en tout temps aux « 5S », pour tous les départements

ou postes de travail. Chaque fois que ces cing principes sont appliques, I’entreprise :

Augmente le niveau de santé et de sécurité a I’interne (exemple : diminue les risques
de chutes des gens et des objets);

Augmente la qualité de vie de ses employés;

Augmente la qualité de ses produits;

Augmente son degré d’efficacité;

Diminue le nombre de bris de machines et par conséquent de pannes.
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1-3-2 Conséguences da la mise en ceuvre des principes de juste a temps :

A. Avantages du J.A.T :
La réadisation et le maintien du JAT dans une entrepriseindustrielle a plusieurs
avantages, comme suit :

a. Amédioration dela qualité:

Le JAT s’attache a ce niveau, non pas a faire évoluer uniquement le produit mais a
introduire la démarche qualité dans toute I’entreprise (Qualité Totale) se qui permettra a
I’entreprise d’avoir une image de marque et une forte position concurrentielle di a une hausse
de sa part de marché. Aingi, le client étant prét a payer plus pour avoir une meilleure qualité,

I’entreprise a la possibilité d”augmenter les prix pour un meilleur profit.

b. Réduction desdédlais:

Le «juste a temps» a pour objectif principal de produire et de livrer au

bon
moment” ni trop tot ni trop tard. Plus précisément, produire avant les délais se traduit par la
constitution de stocks, par contre, aprées les délais sa engendre le payement des indemnités de

retard ou de non livraison.

c. Augmentation delaflexibilité:

La flexibilité signifie la capacité d'un systeme industriel a s’adapter rapidement aux
changements de I’environnement .Ces changements sont internes (pannes machines, absences
de personnel...) ou externes (commandes urgentes, retard d'approvisionnement...). L’un des
aspects les plus importants de ces variations est la fluctuation de la structure de la demande
quantitativement et qualitativement. Ainsi, pour maintenir I’équilibre de I’entreprise et faire
face aux fluctuations de la demande, un outil trés efficace issu du JAT, peut étre utilise; le
SMED (Single Minute Exchange of Die) dont le role est de changer rapidement les réglages
de I’outil productif en fonction de la série voulue, c’est un moyen pour une meilleure
réactivité industrielle.

d. Réduction des colts:
Dans un secteur fortement concurrentiel, on peut considérer que le prix de vente est

hors du contr6le de I’entreprise, elle peut éventuellement diminuer son prix mais certainement
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pas I’augmenter. Dans ce cas la capacité de la firme a dégager des profits est déterminée par
ses performances dans la réduction de ses co(ts de production le plus possible par
I’élimination de toute action menant au gaspillage. En effet, cela est possible grace ala mise

en ceuvre du J.A.T au sein de 'unité.

e. Assurer la compétitivité de I’organisation : (Capacité afare face ala concurrence et
donc sa pérennité)

Pour se dével opper, une entreprise doit disposer de la capacité a créer et conserver une
clientele, en trouvant des actions qui lui permettent d’augmenter son efficience et son
efficacité en particulier dans un contexte fortement concurrentiel. Selon cette approche, on
peut définir la competitivité d’une entreprise, a travers son carré magique, a savoir : la
productivite, la qualité, la flexibilité et I’innovation. 1l s’agit par conséquent de la capacité de
I’entreprise a réduire ses codts de fonctionnement, d’organisation, de production et de
commercialisation, de valoriser I’organisation du travail et les compétences de I’entreprise, de
s’adapter rapidement aux variations du marché, et de veiller a renouveler son systéeme de

ressources en fonction des attentes et des évolutions de I’environnement.

f. Garantir uneimage de marque pour I’entreprise :

Une bonne image de I’entreprise est assurée par une production de qualité, qui permet
la satisfaction de la demande des clients a tous moment, en toutes circonstances et a I’endroit
spécifier. En effet, pour celail faut mobiliser tout |e personnel de I’entreprise, on se focalisant
sur le service commerciale qui est constamment en face du client et qui peut affecter
directement I’image de marque de I’organisme. C’est pour quoi, un certain niveau de savoir
faire est recommandé ainsi qu’une bonne communication avec le consommateur. Cela, permet

lafidélisation des clients présents et attire d’autres clients potentiels.

0. Augmenter la satisfaction de sesclients:
En livrant a temps et au bon endroit, un produit de qualité a prix compétitif ;

I’entreprise fidélise sa clientele et attire des consommateurs potentiels.

h. Réduireletempsde cycle de production :
Diminuer les temps de changement de série et lataille des lots en fabriquant une plus

grande variété de produits en fonction de la demande.
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i. Accroitrelaqualité desrelations avec lesfournisseurs:
Fréquence réguliére de réapprovisionnement en fonction de la demande, rythme rapide
(selon les commandes imprévisibles) et amélioration continue. Afin de satisfaire ses
consommateurs, I’entreprise doit contacter les fournisseurs les plus importants capables

d’aunerez les contrats a temps avec la qualité et la quantité voulue et a I’endroit spécifie.

B. Inconvénientsdu J.A.T :

Certes, le JA.T peut entrainer d’énormes économies de temps et d’argent, mais il faut

aussi étre conscient de certains risques :

a. Premierement : certaines personnes voient le JJA.T comme un outil de secours utile
lorsqu’un probléme semble insurmontable plutét que de le considérer comme une

philosophie de gestion stratégique applicable a toute I’entreprise en tout temps.

b. Deuxiemement : le JA.T peut engendrer du stress chez les travailleurs, car ces
derniers doivent travailler dans un environnement non traditionnel (fréguence
réguliere de réapprovisionnement, cadence rapide, amélioration continue, polyvaence

plus qu’un atout...).

D’ou I’importance de ne rien prendre a la légére et de bien réfléchir aux implications
d’une telle implantation avant de se lancer dans cette expérience, aussi enrichissante

qu’exigeante.
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Section 2 : Conception dela méthode « KANBAN »

Le KANBAN est un outil du systéme J.A.T, qui fond tout son fonctionnement sur la
circulation d'éiquettes pour une gestion de production a stock zéro. Il serait apparu dans les

chantiers navals Japonais.

2-1 Définition et description du systéme KANBAN :

Le systeme Kanban a été élaboré au Japon par M. Ohno apres la deuxieme guerre
mondiale (dans les usines Toyota Motor Company ou elle a commencé a bien fonctionner des
1958) a la fin des années 50. Il permet de faire remonter rapidement I’information et les
demandes de fabrication (qui deviennent des ordres de production des lots). Le support
matériel de ce systéme est un ensemble de cartes (d’ailleurs, Kanban signifie « carte ») fixées
sur les containers qui transitent aux différents postes de travail, ou bien, accrochées a un
tableau situé dans le centre de production chargé de fabriquer les composants, ou encor, en
transit entre le centre de production utilisateur d’une référence et le centre producteur de cette
référence, de I’aval vers I’amont. Cette étiquette indique: les références de l'article
commandé (code attribué par I'entreprise), quantité par conteneur, lieux dorigine de
I’étiquette et sa destination, etc. Par ailleurs, la méthode Kanban se distingue par sa gestion
des stocks et des approvisionnements, par rapport a lacommande d'un client qui active la

chaine de production. En effet le Kanban impose un systéme aflux tendus. **

Schéma N° 7 : le systéme Kanban d’une maniére générale

— Fux physiques
<4“— Flux d’informations

Source: ROGER Patrick, op.cit, page 193.

" ROGER Patrick, op.cit, page 193.
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Le schéma N°07 représente une ligne de production comportant 4 postes, de Pla P4.
Lorsqu’une quantité donnée doit étre produite par P4, ce poste doit «demander les
composants au poste précédent qui répercute une demande analogue et ce jusque P1.
L’organisation de ce transfert d’information implique que les flux d’informations aillent en

sens contraire des flux physiques.

Pour plus de précision, la circulation des Kanban peut étre partagée en deux

catégories :
2-1-1 Circulation mono-KANBAN :

Schéma N° 8: Circulation des étiquettes de production (mono-Kanban)

¢ I —
u u Conteneur en
cours d’utilisation

Conteneurs vides Enléve-
ment du
contene
F F
Centrede Centre
Fr—> L IF L, Fl o
fabrication dela | ”| demandeur dela
référence 4 F - référence
Stock aval du centre Stock amont du
de fabrication centre demandeur
v
. F =
Planning
mural des = ]
étiquettes de
fabrication F b
Retour des étiquettes de fabrication au centre de

fabrication
Légende :
F : étiquette de fabrication

u : Conteneur sans étiquettes (vide ou en cours d’utilisation)

\i‘ : Conteneur plein (avec étiquette de fabrication).

)

Source: GIARD Vincent, op.cit, page 621. 84
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directement commandée par la consommation du client. Ainsi, la production est tirée par
I’aval et non poussée comme dans les systémes classiques. Dans ce cas, les Kanbans
mobilisées sont appel és « étiquettes de production » (qui correspond au cas générique le plus

utiliser).

2-1-2 Circulation double KANBAN :
Deux types de cartes sont utilisés, les étiquettes de fabrication et les éiquettes de

transfert : 18

A. Lesétiquettesdefabrication :

Elles sont utilisées tout au long de la chaine de production et circulent exclusivement

entre le centre de production et I’aire de stockage situé en aval de ce centre.

B. Lesétiquettesdetransfert :

Elles sont, quant a elles, des ordres de prélévements utilisés au niveau des entrepots ou
des magasins (stocks). Elles circulent, donc, exclusivement entre I’aire de stockage et les
centres de production demandeurs. En effet, on définit pour chagque centre de production
demandeur un nombre précis d’étiquettes de transfert mentionnant le centre demandeur et la
zone de stockage-amont. Ainsi, pour procéder a I’envoi d’un conteneur de la zone de stockage
aun centre demandeur, on retire du tableau mural ou elles sont stockées une étiquette affectée
a ce centre demandeur pour la substituer a I’étiquette de production accrochée au conteneur.
Cette derniére étiquette est alors envoyée au planning mural situé en amont du centre de
production de cette référence.

Le chainage par double Kanban est ainsi intéressant dans les liaisons entre ateliers

producteurs et chaine de montage (exemple : atelier 1, atelier 2).

18 GIARD Vincent, op.cit, page 622.
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Schéma N° 9: Circulation des é&iquettes de fabrication er des étiquettes de
transfert (Double KANBAN) :

Retour des conteneurs vides
4—‘

u u Stock aval du centre Remplacement de F

defabrication par T a I’enlévement Conteneur en cours
d’utilisation
Conteneur vide Enléve
ment du
conte-
F neur T
Centrede Centre
—>
fabrication dela £ — ﬂ—' "L » demandeur dela
référence 1 F T référence
Stock aval du Stock amont
centre de du centre
fabrication demandeur
Planning F \ T
mural des F _ T
étiquettes
de F < T Retour des étiquettes de
fabrication Retour des étiquettes fabrication au centre de
defabrication fabrication
Planning mural des
étiquettes de transfert

L égende:
F . éiquette de fabrication
T : étiquette de transfert

: Conteneur sans étiquettes (vide ou en cours d’utilisation)

F|et ‘T ‘ : Conteneur plein avec étiquette (de fabrication ou de transfert).

Source: GIARD Vincent, op.cit, page 623.
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2-2: Lesdifférentstypes d’éiquettes KANBAN :

On peut distinguer différent types de Kanban, ils sont classés comme suit :*°

2-2-1: LesKanbans éiquettes:
Suivant |e contexte de production, les étiquettes ont des fonctions différentes :

A. Danslecasou un atelier produit plusieurstypes de pieces:
Dans ce cas, on utilise par exemple « le Kanban générique » dont on inscrit le numéro

de la piéce. Ainsi, a cette situation il y’a autant de planning que de piéces différentes.

B. Danslecasou le lot d’engagement est supérieur a un conteneur :
Le point de commande peut étre matérialisé par un « Kanban triangulaire » inséré
entre deux conteneurs, I’unité de commande doit alors correspondre a plusieurs conteneurs

standards.

C. Danslecasou un atelier approvisionne plusieursclients:
En cette situation, le « Kanban a deux boucles » est la solution, ce qui implique un
stock intermédiaire proportionnel au nombre d’étiquettes.

2-2-2 . LeKanban sans éiquette :
La diminution des stocks ou la consommation peuvent indiqués de plusieurs maniéeres,

comme suit ;

A. L’emplacement vide a un fonctionnement équivalent :
Sur le sol des emplacements de couleur sont aménagés pour indiquer la référence des

pieces devant se trouver a cet endroit.

B. LeKanban stock visud :
Dans le cas de la baisse du stock a vue faire relancer la fabrication de la référence
unique ou une seule référence passe sur la ligne d’usinage, les conteneurs n’ont pas besoin

d’étiquettes.

¥ Blondel Francois, op.cit, page 298.
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C. Lechariot vide:

Destiné arecevoir un ensemble d’article méme s’ils ont plusieurs références.

Ce systeme ne propose pas comme le tableau Kanban de voire sur un seul panneau
I’état de production de nombreuses références, mais, il est plus faciles a comprendre par les

opérateurs et permet d’éviter les risques de perte des étiquettes.

2-2-3: LeKanban informatise:
L’ adaptation a I’occidentale du modéle Japonais, a eu pour résultat des Kanbans

fortement liés aux systémes informatiques en interne et en externe :

A. Eninterne:

L’etiquette munie d’un code-barres est lue par lecteur optique et I’information de
consommation est rentrée dans le systéme de tenue des stocks. Cette consommation lance
I’édition physique d’une étiquette, symbolisant un ordre de fabrication.

B. En externe:

Dans les entreprises travaillent en juste a temps la concrétisation des relations avec les
fournisseurs est d’une importance majeure, sur tout en cas d’éloignement. C’est pour cette
raison que I’information de consommation est transmise par I’intermédiaire du réseau

informatique, par télécopie ou par minitel, elle est traduite en ordre d’achat par le fournisseur.

2-3 La mise en ceuvre du systeme KANBAN:
Afin de mettre en ceuvre le systéme Kanban, on doit d’abord déterminer le nombre

d’étiquettes et les conditions d’efficacité de ce systéme : °

2-3-1 Lenombrede Kanbans:
Un systéme de production géré en Kanban fonctionnera dans de bonnes conditions que

s le nombre de Kanban est bien déterminé. Cela dit, la logique sous-jacente a la

% ROGER Patrick, op.cit, 196.
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détermination de ce nombre est simple: on créera que le strict minimum d’étiquettes afin que
ce systéeme productif marche correctement (sinon, il y’aura du gaspillage). |l est évident que
ce nombre est fonction de lataille et de la variété des conteneurs. Ainsi, un nombre important
de Kanbans permet d’avoir peu de ruptures, mais conduit a des stocks d’encours ou de
pieces finies élevées. Par contre, un nombre trés restreint de Kanban impliquera de faibles
stocks, mais si les flux sont trop tendus, |es risques de rupture augmentent.

L’ objectif est donc de calculer un nombre d’étiquettes qui réalise le meilleur

arrangement entre lataille des stocks et la qualité de service.

La méthode de calcul du nombre de Kanban « N » s’exprime d’une maniére générale,
delafagon suivante :

Dans cetterelation on a:

- D =lademande quotidienne de la référence.
- C=tempsdecycleoudéa deréaction.

- K =le nombre d’unités de la référence que contient un conteneur plein.

2-3-2 Les conditions d’efficacité du systeme Kanban :

Les conditions d’efficacité du systéme Kanban sont : %

Définir au mieux I’importance relative des ruptures de stocks par rapport a leur co(t.
Réduire autant que possible les temps nécessaires au changement d’outils et en
produisant par tres petits lots pour amener le temps d’attente des Kanbans a un niveau

minimum.

% ROGER Patrick, op.cit, page196.
2 | bid. page 197.
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Raccourcir autant que possible le délai de production et de transport entre les
differents points de décision, permettra d’accelérer le circuit d’information et une
maitrise plus aisée du flux.

Eliminer le stock minimum que I’on garde habituellement pour se prémunir contre les
irrégularités de la production et réaliser des commandes journalieres.

L’emploi optimal du personnel polyvalent et I’implication des salariés dans la
démarche.

Fiabilité des machines.

La concertation entre la production et la vente pour assurer un équilibre satisfaisant
entre capacité et charge avec des lots de taille réduite.

Une bonne qualité des produits fabriqués.

Standardisation des produits.

Conception des produits par les centres de production en vue de faciliter leur

fabrication par les centres utilisateurs.

2-3-3 Planification de I'implantation d’un systéeme Kanban :

Les étapes d’introduction de la méthode Kanban sont les suivantes :

A. Réunion de quelques volontaires dans un groupe d’étude pendant presgue six mais,

ilsvont sefocaliser sur deux points:

La diminution des stocks par e Kanban.

Synchronisation et amélioration de la chaine production.

B. Prisededécision par ladirection générale:

Cette étape pourra durer trois mois, dans cet intervalle de temps la direction pourra se

concentre sérieusement sur la philosophie de la méthode Kanban, sachant que son

implantation est trés lourde nécessitant des investissements important et I’information de tout

les opérateurs car ¢’est une méthode globale qui appliquée dans toute I’entreprise.

|
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C. Le choix d’un ou de plusieurs ateliers pilotes :
Ses critéres peuvent étre comme suit :
- Maitrise de la production (dans sa globalit€),
- La concretisation de la qualité, rapidités changements d’outils...
- Lerythme des produits.
Par la suite, il faudra analyser les informations relatives a ce pilote et les formations de

I’ensemble du personnel.

D. Organisation des équipes de lancement :
- Nommer des équipes dans chaque atelier pilote,
- Etablir des procédures de fonctionnement,

- Elaborer un prototype (tableau dont on définit I’emplacement) d’étiquette Kanban.

E. Essaiedanslepilote:
Il faut commencer par les postes de montage, ensuite assurer un suivi particuliérement
strict :
- Enanalysant particulierement les cas de perte de Kanban,

- En organisant beaucoup de réunions pour traiter les problémes rencontrés.

F. Généralisation a I’ensemble de I’entreprise :

L’installation d’un Kanban est un projet global qui nécessite beaucoup de temps,
d’énergie et d’argent, une implication trop partielle des dirigeants, outre la non adaptation du
mode de production , peut conduire un essai d’implantation a I’échec ceci n’étant pas sans

conséquence financiéres et sociale.

2-3-4 : Avantages et inconvénients de la mise en ceuvre d’un systeme Kanban :
Ils sont multiples, parmi eux :
L application du Kanban au sein d’une entreprise industrielle induit a plusieurs

conséquences.”®

% pour plus d’information voir : ROGER Patrick, op.cit, page 194-198.
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A. Lesavantages du systeme Kanban :

Amélioration radicale du systeme de production ;

Le Kanban constitue un moyen de commande visuel qui permet d’effectuer ces
fonctions avec précision (maitrise controle visuel desflux) ;

Décentralisation de I’ordonnancement (pour un opérateur, le Kanban est facile a
comprendre et a utiliser) ;

La définition du nombre de Kanban est un facteur déterminant pour la régularité des
flux et pour laréduction des stocks ;

Le Kanban permet la simplification du travail administratif ; d’autre part, en instaurant
I’autorégulation de I’atelier de production avec une grande flexibilité; les instructions
n’étant données qu’au montage final, les informations sont transmises avec efficacité

et rapidité.

B. Lesinconvénientsdu systéme Kanban :
IIs sont nombreux, on peut citer :

Le nombre de Kanbans est limit€ ;

Sil n'y apas de Kanban sur |e tableau d'un poste, |e poste ne travaille pas ;

Sensibilité aux aléas

Nécessite une logistique bien pensée

Le systeme Kanban ne s’applique que dans les usines qui ont une production
répétitive. Toutefois, si cette production répétitive est irréguliere dans le temps et en
quantité (imprévisible), il n’est pas certain qu’il fournisse de bons résultats.

Ne concourt au JA.T que si d’autres améliorations de I’outil de production sont
apportées (se contenter de limiter ou de réduire le nombre de Kanban sans apporter
d’améliorations radicales au systéme de production lui-méme entrainera des retards de

livraison et de I’attente entre opérations et donc des pertes importantes

)
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Section 3 : Méthode O.P.T (Optimised Production Technologie€)

La méthode O.P.T (Optimized Production Technology) est apparue Aux Etats-Unis, &

la fin des années 70, c’est une méthode de gestion industrielle.

3-1 Présentation dela méthode « O.P.T »:

Dans la chaine de fabrication, les ressources a faibles capacités sont un frein pour le
rendement journalier. Si elles ne sont pas identifiées et prises en compte dans la planification,
elles vont générer a leur niveau des stocks qui ne cesseront d’accroitre. En plus de ¢a, les
machines et ateliers n’ont pas forcément laméme capacité de production a I’heure. La vitesse
de travail et le rendement varient selon les postes et les taches d’un p6le a I’autre. C’est pour
quoi, «M. Goldratt et Jeff Cox » ont développés en 1979 laméhode O.P.T (Optimised
Production Technology) qui est une méthode de gestion des flux de production, elle est
applicable a tous les processus de production caractérisés par des ‘goulets d’étranglement’
(t&ches critiques pour lesquelles un retard n’est pas rattrapable : un retard sur une tache
retarde d’autant la fin de tout un projet), qui permet par sa capacité de dimensionner les
volumes de flux afin d’éviter la constitution de stocks inutiles. Cette méthode, s’appuie sur le
principe que I’optimum global n’est pas constitué par la somme des optimums locaux. Cette

méthode répond a trois objectifs primordiaux, a savoir :

Maximiser les ventes.
Réduire les stocks.

Réduire les colits.

3-2 Les regles et la mise en ceuvre de la méthode O.P.T :

Les regles et la mise en ceuvre de la méthode O.P.T, sont les suivantes :

A. Regle01: Il faut équilibrer les flux et non les capacités ; Dans un processus, il convient

mieux de réaliser une égalité entre les flux plutét que les capacités.

B. Regle 02: Utilisation et plein emploi d’une ressource ne sont pas Synonymes;

L’utilisation d’une ressource ne nécessite pas forcément le plein emploi de cette

%
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ressource. Ainsi, le “’temps libre’” d’une ressource non affectée a une certaine tache

critique, peut donc étre affecté a d’autres téches critiques correspondantes.

. Régle 03: Le niveau d’utilisation d’un non-goulet n’est pas déterminé par son propre
potentiel mais par d’autres contraintes du systéeme ; Les ressources non affectées aux
taches critiques (appel ées également goulets d’étranglement qui sont des ressources dont
la capacité est en moyenne égale ou inférieure aux besoins) ont un niveau d’utilisation

dépendant de celles qui leurs sont affectées.

. Régle 04 : Une heure perdue sur une tache critique est une heure perdue pour tout le
systéme ; Le temps passé sur les goulets d’étranglement a un impact direct sur la date de
fin du processus.

. Regle 05 : Une heure gagnée sur une tache non critique est une heure sans une grande
importance pour le systeme ; Le temps passé sur une machine non-goul et (signifie toutes
les autres ressources dont la capacité est en moyenne supérieure aux besoins) n’a pas
d’impact direct sur la date de fin du processus.

Reégle 06 : Les goulets déterminent a la fois le débit de sortie et le niveau des stocks ;
Les goulets d’étranglements ont un impact direct sur les flux amont et principalement sur
les niveaux de stock. En effet, si la machine goulot produit trop en avance elle va générer

un stock tres important.

. Régle 07 : Souvent, lataille des lots de transfert ne doit pas étre équivalente au lot de
fabrication; Le lot de transfert qui est la quantité transférée d'une opération a l'autre, il
ne faut pas qu’il soit égale au lot de production qui représente la quantité produite entre

deux changements de sé&rie.
. Regle 08 : Leslots de fabrication doivent étre variables et non fixes ;

Regle 09: Etablir les programmes en prenant en compte toutes les contraintes
simultanément. Les délais de fabrication sont les résultats d’un programme et ne peuvent
donc pas étre prédéterminés ; les processus doivent étre analysés de maniére globale pour
étre optimisés de maniére globale. 1l faut en particulier chercher a minimiser la durée des

taches critiques.
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3-2-1 Les principaux avantages de I’O.P.T :

L’OPT permet de faire un meilleur équilibrage des flux sur toute la chaine logistique ;
Les goulots sont des postes critiques qu’il convient de suivre attentivement. La
capacité limitée d’un goulot conditionne la taille du flux qui traverse toute la chaine.
Un retard sur un goulot se répercute directement sur le délai de fabrication ou de

livraison.

3-3 Lathéoriedescontraintes« T.O.C »:

La théorie des contraintes (T.0.C) a été développée au cours des vingt dernieres
années par Dr Eliyahu Goldratt qui expose clairement I'importance d'identifier les goulets qui
étranglent les flux, perturbent la régularité et compromettent sérieusement la réalisation des
stratégies les mieux éaborées. Ainsi, laT.O.C est congu sur lalogique de cause a effet et a été
dérivée des sciences exactes, pour permettre, de remettre en question plusieurs principes

concernant la maniere avec laguelle nous gérons nos entreprises et Nos organisations.

3-3-1: Lesétapes de mise en ceuvre la théorie des contraintes :
Néanmoins, pour mettre en ceuvre la théorie des contraintes, il convient d’abord

d’identifié cinq étapes indispensables : %

A. Etape 01 : Déterminer la ou les contrainte(s) du systeme (il peut y’avoir plusieurs types
de contraintes, dues aux éléments suivants : Le marché — |a capacité — les ressources — les

fournisseurs — les finances — les connai ssances ou compétences — la politique).

B. Etape 02 : Réfléchir a la maniére d’exploiter la ou les contrainte(s) du systéme.

C. Etape 03: Subordonner les autres ressources, méme, tout le reste a la décision

précédente.

D. Etape 04 : Retirer et 6ter laou les contrainte(s) du systeme.

2 GASPOZ Cédric, « Lathéorie des contraintes (TOC) », Edition Université de Lausanne, page 8.
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E. Etape 05: Retour a premiére étape aprés qu’une contrainte a éé supprimée. Surtout, ne

pas laisser |e répit devenir la contrainte majeure du systeme.

3-3-2: Lesavantages de lathéorie des contraintes :

La TOP, est appliquée a plusieurs fonction (Gestion de la production - Logistique et
distribution - Gestion financiere - Marketing - Planification stratégique - Gestion de projet),

ce qui permet d’avoir plusieurs avantages :

Une hausse de la productivité globale de I’entreprise industrielle en temps record et
d’une maniére économique, tout on échappant aux petites améliorations partielles qui

n’on que peut d’impacte sur la pérennité et la prospérité de I’organisation.

Fait évoluer I’échange et le partage se qui encouragent la communication entre les

personnes et entre les départements.

Favorise la métrise des processus de fabrication et permet de les saisir mieux.

% GASPOZ Cédric, op.cit, page 9.
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Conclusion du chapitre:

Pour faire face a la mondialisation, la Philosophie de gestion du juste a temps

constitue la meilleure solution.

Le J.A.T permet d’assurer a I’entreprise une image de marque grace a la satisfaction
des besoins des consommateurs en qualité, flexibilité et service clientéle. Tout en comblant

les besoins interne de I’organisation (satisfaction des actionnaires et du personnel).

Ainsi, cette méthode Japonaise permet de limiter le gaspillage on fixant I’objectif des

5 zéro dans I’ensemble de I’entreprise par la mobilisant de tous ses membres.

Cependant, d’autre démarches existes (le Kanban, O.P.T,...) qui on toute des objectifs
communs majeurs ; larecherche de meilleure productivité par la réduction des temps de cycle

de production, ainsi que lamétrise des colts et des aléas.




Chapitre |V : Etude dela gestion du processus de production au
sein de I’entreprise « Electro-Industries » d’AZAZGA (cas de

I’Unité Transformateur U.T.R).

Introduction du chapitre:

Pour compléter notre recherche théorique et afin d’approfondir la problématique de la
gestion de la production dans une entreprise algérienne qui a enregistré une croissance rapide
ces dernieres années, notamment dans le secteur éectronique et mécanique. On a jugé
nécessaire d’étudier un cas pratique en choisissant I’entreprise nationale électrotechnique
«E.N.E.L » d’AZAZGA, et en particulier son unité transformateur (U.T.R) dont les ventes
80% du chiffre d’affaire de I’entreprise.
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sein de I’entreprise « Electro-Industries » d’AZAZGA (cas de

I’Unité Transformateur U.T.R).

Section 1: Présentation et organisation de [I’entreprise « Electro-

Industries »

Nous présentons dans un premier temps, I’historique et le domaine d’activité de

I’entreprise « Electro-Industries » ainsi que ca capacité de production.

1-1 Historique et I’évolution de I’entreprise « Electro-Industries » :

S.O.N.E.L.E.C est I’une des plus importantes entreprises d’Algérie, elle fut créée en
1969 conformément au décret 83/25 possede plusieurs unités de production réparties a travers

le territoire national. Elle a existé jusqu’a 1983 apres réorganisation des secteurs industriels.

S.O.N.E.L.E.C s’est vue restructurée en plusieurs entreprises autonomes composees
d’unités commerciales et de production. L’E.N.E.L est parmi ces entreprises, elle occupe une

place importante.

Cette derniére fut créée le 01/01/1983 par le décret 82/18, I’unité principale est M.E.I
(Matériels Electro-Industries) qui se situé aAZAZGA.

Le démarrage officiel de ce complexe a eu lieu le 10/01/1985. Cependant la mise en
exploitation est en Décembre 1984 pour les transformateurs UTR et en Janvier 1986 pour les

Moteurs et dternateurs.

En 1999, L’E.N.E.L a connu une autre restructuration, ou son unité principale M .E.l a
changé de statut pour devenir une entreprise autonome appelée (Electro-Industries) qui est

répartie en trois unités autonomes a savoir : *

Unité transformatrice (U.T.R).
Unité moteur et groupe électrogene (U.M.A.G.E).
Unité prestation technique (U.P.T).

! Document interne de « Electro-Industrie »
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I’Unité Transformateur U.T.R).

« E.I » est une entreprise publique économique avec un statut juridique de « Société
par Action» dont le capital socia est détenu a 100% par la société de gestion de la
participation de L’Etat CABELEQ.

Schéma N° 10 : Evolution et destruction de I’E.N.E.L

1969

SONELEC

Restructuration

A 4

ENEL
1985 1985
v » UTR
MEI
| UMAGE
1986
Changement
de statut
UTR
v 1999
El » UMAGE
R UPT

Source : Document interne de I’Electro-Industries.
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sein de I’entreprise « Electro-Industries » d’AZAZGA (cas de

I’Unité Transformateur U.T.R).

«E.l » est Située a 23 km de Tizi-Ouzou et a 7 km d’AZAZGA, au nord elle est
limitée par la route Nationale N°12 et par lesterres agricoles et OUED SEBBOU au sud, par
AZAZGA al’est et par MEKLA a I’ouest.

L’objectif de « Electro-Industries » est de satisfaire le maximum de demande a travers
le territoire national et continental, d’assurer une prestation technique et la fabrication, la

commercialisation des matériels électrique.
La capacité de production annuelle & travers ses unités est comme suit : 2

L estransformateurs: 4000 a 5000 transformateurs/an
- Puissance des transformateurs 25 a4 2000 KVA
- Tensionusuelleen MT 5.5-10 et 30 KV
- Tension usuelleen BT 400V

Lesmoteurs: dont
- 45500 moteursde 0.25 a 15 KW
- 4500 moteurs de 18.5 a 400KW

La capacité de production de transformateurs par I’entreprise couvre environ 70% de
marché Algérien. Les ventes de moteurs représentent environ 30% de sa capacité de

production.

Electro- Industries est le leader national et continental dans le domaine de I’industrie
électronique, son activité remonte a 1985 dans la fabrication des transformateurs de

distribution, moteur électrique, aternateur, en plus de montage de groupes é ectrogéenes.

Les produits fabriqués par I’entreprise sont conformes aux recommandations C.E.I
(Comite Européen d’Industrie) et aux normes Allemandes D.I.N/V.D.E (Institut Allemand des

Normes/Groupe Allemand d’Electricité).

2 |nformations collectées au niveau du service lancement, ordonnancement
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I’Unité Transformateur U.T.R).

1-2 L es différentes unités de I’entreprise « E.I »:

L’entreprise publique telle qu’elle existait a pour mission de produire et
commercialiser des biens marchands et réaliser des investissements, « Electro-Industries »
suit parfaitement la regle, avec les deux unités de production : transformateurs/ Moteurs et

I’unité de Prestations techniques. 3

1-2-1 L’unité Moteurs/Alternateurs/Groupe Electrogenes (U.M.A.G.E) :

Cette unité est congue pour une capacité de 50000 moteurs et 200 alternateurs, comme
elle a développé une activité qui permet d’intégrer le produit alternateur dans un autre produit

qui est le groupe éectrogene. .

I’unité n’emploie que 30% des capacité de production, ce qui a engendré des
problémes au fonctionnement normal de I’entreprise, compte tenue de la mévente du produit,
il a été décidé d’apporter I’outil de production au besoin du marché par I’introduction de
nouvelles gammes de produits tel que les Moteurs monophase, Moteurs pour climatiseurs

ainsi que des Moteurs spécifique aux clients.

L’unité peut d’ailleurs réaliser les meilleures performances en s’appuyant sur le niveau
de qualité des produits qui a éé prouve par les clients nationaux et les clients étrangers lors

des opérations d’exportation vers I’/EX URSS, la France et le Maroc.

1-2-2 L’unité prestation Technique:

L’unité « Prestation » s’occupe de la prise en charge des études et réalisation des
outillages de méme qu’elle assure la maintenance des équipements de production des unités
(U.T.R/U.M.A.G.E) ainsi que I’exploitation de toutes les installations d’énergie et de fluides.
L’unité compte 119 agents dont 12 cadres répartis sur trois départements de laboratoire

central.

3 Service formation de « EI »
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A. LeDépartement Etude et Fabrication :

Le département effectue I’étude nécessaire pour la réalisation, I’outillage ainsi que la
répartition, la remise a neuf des outils nécessaire a la production. Trois services sont chargés

de ces applications :

a. LeService EtudesMéthodes:

Il a pour tache d’effectuer toutes les études nécessaires pour la réalisation de pieces ou
I’ensemble des demandes des sollicitations internes ou externes. Le bureau des méthodes
assure la préparation des ordres de travail, I’élaboration et confection des documents de
travail nécessaire aI’exécution de cet ordre. Il détermine entre la capacité des matieres et du
potentiel des effectifs pour I’atelier central, il définit aussi les priorités en matiére de

réalisation de travaux de réparation.

b. Le Service Normalisation et Contréle de Qualité:

Le service a pour tache d’assurer la modification et le bon fonctionnement des
systemes de normalisation a travers la modification et la gestion adéquate de I’intégralité des
documents coordonnants. Il assure la qualité requise des produits rentrant au sein de I’unité.
de méme qu’il lui incombe le contréle et I’entretien de instruments des mesures et d’appareils

de contréle utilisé au niveau des unités.

c. LeServiceFabrication Mécanique ou Atdier Centrale:
Sa tache consiste a assurer la fabrication, la remise a neuf, la préparation et I’entretien
d’outillage, moules, dispositifs etc. Les moyens matériels de cet atelier sont suffisants pour la

réalisation d’outillage de découpage, dispositifs, d’usinages etc.
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B. LeDépartement Stocks et Achat :

Ce département est chargé d’achat de matiére nécessaire ce trouvant au niveau local, il

assure la gestion des stocks d’une maniére prévisionnelle.

C. LeDépartement Maintenance et utilité:

Le département effectue toutes les opérations de maintenance des équipements de
I’entreprise ; les équipements de production, entretien de véhicules et de manutention
centrale... il comprend un service énergie et fluides (gaz, électricite, eau, pompe Gas-oil...),

un autre service est chargé de toutes les méthodes de maintenance, mécanique, électrique...

1-2-3 L’unité transformatrice (U.T.R) :

Le transformateur est un instrument électrique qui convertit un systéme de tension et
de courant en un autre, sans changer la fréquence. Il se compose d’une bobine de fil placée a
proximité d’une ou de plusieurs autres bobines, elle est utilisée pour coupler des circuits de

courants alternatifs, au moyen d’une induction entre les bobines.

L’U.T.R est la plus active dans I’entreprise, elle est specialisée dans la production des
transformateurs de distribution et assure 80% du chiffre d’affaire de I’entreprise.L’'U.T.R est
organisé en trois départements :

A. LeDépartement de Production :

C’est la ou les transformateurs sont fabriqués, toutes les étapes de processus de

production sont achevés a ce niveau. Le département compte trois services a savoir :

a. Le Service Fabrication Mécanique: qui s’occupe de la réalisation de la partie
«mécanique » du transformateurs tel que (le boitier, le noyau magnétique...). Le
service est repartie en plusieurs unités spécialisées dans les applications déterminée ;

(chaudronnerie, I’usinage mécanique, le traitement de surfaces, etc).

105




Chapitre |V : Etude dela gestion du processus de production au
sein de I’entreprise « Electro-Industries » d’AZAZGA (cas de

I’Unité Transformateur U.T.R).

b. Le Service Fabrication Electrique: la téche de ce service est I’introduction de la
partie électrique du transformateur, le service est doté d’une plate forme d’essai
électriqgue (M.T/B.T) a fin de tester le produit et voir sa conformité aux normes

incluses.

c. Le Service Préparation Fabrication : le service prépare toutes les opérations qui
assurent le processus de production, c’est a ce niveau que les gammes sont préparées

ainsi que I’ordonnancement et le lancement de produit.

B. LeDépartement Technique:

Il représente un support pour le département de production, il est chargé de produire,

d’introduction de nouvelles techniques dans le domaine, il est réparti en trois services :

a. Le Service Etude et Développement : il est chargé de la stratégie de production il
s’occupe de toute la documentation produite : plans, dessins, nomenclatures des

piéces, ainsi que I’étude et la conception des nouveaux produits.

b. Le Service Contréle Qualité: le principe role de ce service est de veiller sur la
conformité des produits normes (D.I.N, A.FN.O.R, V.D.E, C.E.l, etc.) et lamisea
jour de ces normes. Le niveau de qualité de produit a été confirmé par le principal
client SONELGAZ, les produits sont réalisés avec un niveau d’intégration équivalant

acelui existant dans des usines étrangeres (SIEMENS).

c. Lasection Réparation : il s’occupe de toutes les opérations de produit représente des
défaillances signalées lors des essais, il se charge du S.A.V (Service Apres Vente) ainsi

gue la sous traitante externe.
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C. LeDépartement appro-commerciale:

Les principaux roles du département sont la commercialisation du produit, travail fait
en collaboration avec la direction des finances, ainsi que les approvisionnements c’est-a-dire
la préparation de toute la matiére nécessaire pour la production, gérée d’une maniére

prévisionnelle. Trois services sont pour assurer ces opérations :

a. Le Service Achat Locaux: le rble de ce service est jugé secondaire puisque la
qualité-totalité des composants des produits est importés, cela est achevé au niveau des

directions des finances/sections achat a I’importation.

b. Le Service Gestion de Stocks: il a pour mission de garantir, gréace a une gestion
prévisionnelle along et a court terme, la disponibilité des matiéres premiéres aux dates
voulues et aux qualités requises. Le programme de produit annuel représente la base
de cette gestion.

c. Le Service Commercial : ce service s’occupe de la commercialisation du produit
existant dans les magasins de I’unité, apres que le client termine les procédures
administratives et financieres aux niveaux des directions : Finance/Commercial.

Le rendement de I'unité « Transformateurs» est trés apprécie; la capacité de

production est en fonction de puissance ; la qualité de produit est reconnue
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Schéma N°11 : L’organigramme de I’unité transformatrice (U.T.R)

Direction de I’unité

Secrétariat
Section gestion du
personnel et paie
Assistant contrdle qualité
Département Département Département
technique de appro-
production commer cial
Secrétariat Secrétariat Secrétariat
C Service appro-
Service étude et Service préparation commercial
développement fabrication
Service contréle Service gestion des
qualité Service production stockes
électrique
ServiceAchats
Service production locaux

mécanique

Serviceréparation

Source: service formation d’El
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1-3 Capacité de production et les moyens utilisés au sein de I’unité :

1-3-1 Lacapacitéde production :

La capacité de production de cette unité est fonction de puissance des transformateurs

fabriqués.
Tableau N°04 : La capacité de production destransformateurs
Transformateurs de petiteet | Transformateurs de grande
moyenne puissance puissance
Capacitéjournaiére 20a24 05a09
Capacité mensuelle moyenne 400
Capacité annuelle moyenne 4000 a 5000

Source: Document internede« E.l »

La capacité de production des transformateurs par I’entreprise couvre environ 70% du
marché Algérien. Il est signalé que «E.l » est leader de ces produits en Algérie dont les
clients principaux sont : SONELGAZ et sesfiliales (il couvre jusqu’a a 90% de la production

totale des transformateurs).

1-3-2 Moyens utilisés au sein de I’unité :
On retrouve deux moyens utilisé dans I’unité : *

A. Moyenshumains:

L’entreprise emploie un effectif de 824 travailleurs dont 16% de cadres, 33% de

maitrise et 50% d’exécution.

* Informations collectées au niveau du service lancement, ordonnancement
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B. Moyensmatériels:

L’unité de transformateur réalise la fabrication des transformateurs par la mise en
ceuvre lestechnologies suivantes :

Travaux de chaudronnerie
Usinage mécanique

Bobinage B.T/M.T

Découpage de t6le magnétique
Essal dlectriquesen B.T et M. T

Sachant que I’U.T.R dispose d’un ensemble d’équipement de fabrication ainsi que ses
propres laboratoires d’essai et de contrdle des produits finis.
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Section 2 : Lagestion desinputset des produitsfinisau niveau de I’'U.T.R

Quelle que soit I’activité de I’entreprise, sa taille son organisation, les stocks existent
et s les stocks sont souvent sources des problemes et de dépenses, ils n’en restent pas moins
indispensables. La compétitivité de I’entreprise peut étre particuliérement affectée par ca
gestion des stocks, raison suffisante pour y porter une grande attention par I’ordonnancement-

lancement qui est chargé de la planification des opérations.

2-1 L’ordonnancement :

Dans la plupart des moyennes et grandes entreprises, existe une «fonction
ordonnancement » son réle consiste en, fonction de les commandes clients prévisionnelles ou
réelles et de la disponibilité des ressources a déterminer le calendrier prévisionnel des

quantités en pieces d’achat a approvisionner a court et along terme.

2-1-1 Acourtterme:

L’ordonnancement a court terme repose sur I’exécutons des ordres de fabrication, en

notifie ala comptabilité stock les besoins de matiéres et pieces en stock.

La comptabilité stock enregistre la quantité demandée et confirmée a I’ordonnancement
I’exécution de I’opération de prélevement de matiéres pour la fabrication, comme il montre le

schémaci aprés:
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Schéma N°12 : déter mination des besoins a court terme

Ordonnancement

A 4

_ _ Notification du
Confirmation de besoin en matiéres
I’exécution de

I’information

Comptabilité stock

A

Source : Informations collectées de service gestion matieres.

2-1-2 Alongterme:

Service commercial établit un programme de production annuelle qui sera transmis a

la gestion matiere qui détermine les besoin brut & I’aide d’un logiciel informatique,

Le gestionnaire doit déterminer les besoins net en matieres a acqueérir, tout en utilisant

laformule suivante :

Besoin net = besoin brut - (stocks + attentes) + stock de sécurité

Le stock de sécurité de L’U.T.R comporte généralement un mois des matieres locale

(peinture...) et deux mois pour des matieres importées (Tole, bois...)

Une fois que les besoins net sont détermineés, le gestionnaire établira un programme
d’approvisionnement annuel, afin que le responsable des achats distingue la matiere premiere

a acheter pour une période donnée.
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2-2 Lestockage et le déstockage des matiéres et des piécesintégrées :

Quelgue que soit les entreprises industrielle possedent souvent un nombre éevé

d’article en stock, donc I’entreprise doit choisir une meilleur méthode pour sa gestion. °

2-2-1 L estockage:

L’'U.T.R procéde au stockage d’une grande quantité des matieres et des pieces

intégrées pour des raisons suivantes :

Si les matieres ou les pieces intégrées nécessaires ne sont pas disponibles au moment
voulu, la production peut étre arrétée. C’est un gaspillage en termes de main- d’ceuvre et

de machine et la production prend du retard. Les stocks I’une des solutions a ce probléme.

Le fait commandé des pieces et matiéres importées par grande quantité permet de
réduire :

- Les colts d’achat des matiéres étrangeres

- Lescodts de dédouanement de lamatiere

- Lesfraisdetransport...

Les stocks sont un moyen de faire face a des commandes imprévues, a des demandes

urgentes, a la fabrication d’un nombre inhabituel de produits.

L’U.T.R utilise un ensemble des matieres locales et importées ains que des piéces

intégrées interne et externe, comme nous le montre les tableaux suivants :

® |nformations collectées au niveau du magasin
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Tableau N°05 : Lesmatiéres premiéreslocales et importées

Matiéres premiéeres

L ocales Acier, toles (80%), visserig, fil de cuivre, peinture

Acier plat, toles (20%), bande d’acier, lame, tubes B, Huile minérale,
importées Plague de carton, isolateurs, fil rond verni, traversee, bois, assécheur

d’air, papier...

Source: Service des achats locaux et importations

Tableau N°06 : L es piécesintégrées externe et interne

Piecesintégrées

Capuchon huit, les clous a chapeaux, poche de thermométre, les galets,

Internes le bride au brique

Plaques signal étiques, boulons a crochets, joints en plastique
Externes

Source : Service des achats locaux et importées
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Les matiéres et |es pieces intégrées stockées sont nombreuses et variées, pour les gérer

I’U.T.R utilise des outils suivants :

A. Lerayonnage:

C’est une organisation des matiéres sur des étagéres qui comprend pour chaque
étagere un numéro simple et précis, il fournit un langage commun a tous ceux qui, dans

I’entreprise, ont intérét a connaitre les stocks comme :

- Le responsable du servies d’achat
- Lemagasinier
- Le responsable de la production...

B. Lesfichesdesstocks:

Ce sont des fiches qui portent les enseignements nécessaires a I’entreprise concernant
chacun des matiéres et des piéces intégrées stockées. Ces enseignements sont le numéro de
code des articles, sa désignation, les commandes en cours, le niveau du stock disponible en

magasin et les indices permettant de repérer les articles a approvisionner.

Ces fiches sont généralement classées selon un critére déterminé, choisi par le responsable des

stocks. Ce critére peut étre le numéro de code, I’ordre alphabiotique...

C. Les fiches d’approvisionnement :

Ces fiches sont tenues par le gestionnaire du stock de L’U.T.R, elles renferment des
éléments fixes concernent les stocks tels que le numéro de I’article et sa désignation, des
éléments révisables comme le délai mensuelle de I’article et des éléments variables comme la

quantité disponible en magasin, la quantité en commande et a commander ...

115



Chapitre |V : Etude dela gestion du processus de production au
sein de I’entreprise « Electro-Industries » d’AZAZGA (cas de

I’Unité Transformateur U.T.R).

2-2-2 Ledéstockage :

L’entreprise utilise la méthode FI.F.O (First In, First Out) pour le déstockage des
articles appelée aussi (premiere entrée, premiere sortie) c’est-a-dire les articles du premier lot
entré en stock seront aussi les premier a étre consommeés dans le processus de fabrication,
I’avantage de I’utilisation cette méthode au sein de I’U.T.R est pour rapprocher la valeur du
stock de la valeur de renouvellement au fur et a mesure de I’épuisement des lots les plus

anciens. °

2-3 Lestockage et le déstockage des transfor mateurs :

Selon I’'U.T.R la production des transformateurs sont effectuées selon la commande
recue, et leur stockage se réalise pour une courte période en attendant leur récupération par le

client. ’

2-3-1 Lestockage:

Avant de stocker les transformateurs passant au banc d’essai qui permet de vérifier
leurs fonctionnements, parviennent avec un bon de livraison atelier au magasin de produits
finis. L’entrée des produits finis est comptabilisée dans la fiche stock au codt de production,

et le bon de livraison atelier est transmis au bureau opérations de vente pour information.

2-3-2 Ledéstockage :

L e déstockage de transformateurs ce fait selon le schéma suivant :

® Informations collectées au niveau de magasin
" Informations collectées au niveau du service commercialisation
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Schéma N°13: le déstockage des produitsfinis

Opération des ventes

A 4

déstnckane . )
livraiann

[ Confirmation du 1 [ Documents de

|

A

Expédition

|

[ Déstockage ]

A 4

Source: Informations collectées au niveau du service commercialisation

Le bureau opérations de vente établit des documents de livraison pour que les
transformateurs soient livrés, ces documents seront transmis au bureau d’expédition des

produits finis concernés.

Les produits finis sont remis au client sur présentation du bon a enlever, et le client
accuse une réception des produits finis sur le document d’expedition, le client recois un
document d’accompagnement. A lafin le bon aenlever il doit étre envoyé au bureau opération

de vente ainsi que la confirmation d’expédition.
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Section 3 : La gestion de la production de I’entreprise « E.I »

Dans un environnement économique devenu aussi concurrentiel que le notre, les
enjeux financiers sont cruciaux. Le prix de vente des produits dépend de plus en plus de la
demande du marché et reste trés influencé par la concurrence. Afin de rester compétitive et
surtout garantir une marge bénéficiaire convenable sur la vente de leurs produits, I’entreprise
doit faire preuve d’agilité et de créativité pour une bonne gestion de sa production, pour
répondre a la demande de client, les entreprises s’efforcent d’apporter un modéle de

production tel que le modéele des |ots économiques.

3-1 Laméthode deslots économiques:

En sein de I’entreprise « E.I » la gestion de la production des transformateurs se base
sur la méthode des lots économique, cette derniére est introduite en 1913 par Ford W. Harris
elle se base sur le volume de production éevé, une variété faible qui s’explique selon la
puissance des transformateurs chaque fois la puissance est devée la quantité sera réduite et

aussi une production constante.

Selon I'U.T.R il existe plusieurs types de transformateurs a savoir, les transformateurs

éévateurs et les transformateurs abai sseurs.

a. Transformateurs élévateurs il permet a élever la tension du courant éectrique pour
compenser la chute d’électricité.
b. Transformateurs abaisseurs il permet de réduire latension du courant électrique de la

chute tension vers la basse tension (H.T/B.T).

L’'U.T.R, elle fabrique des transformateurs abaisseurs qu’on peut classer selon la

puissance et le numéro d’ordre en plusieurs types® :

50/30 K.V (kilo Volt)
100/30 K.V
160/30 K.V

8 Statistiques collectées au sein du service lancement, ordonnancement.
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250/30 K.V
400/30 K.V
630/30 K.V
1600/30 K.V
2000/30 K.V

Le type 50/30 K.V représente le plus petit transformateur de I’U.T.R, il sert aréduire
latension de 50 K.V a30 K.V

Le 2000/30 K.V represente le plus grand transformateur de I’'U.T.R, il sert aréduire la
tension de 2000 K.V jusqu’a 30 K.V.

La production de transformateur se base sur un programme annuel réalisé par la
commercialisation atravers les commandes clients. Ce programme annuel il permet au bureau
de méthode de déterminer pour chague type de transformateur le besoin de matiéres, de

nomenclature des piéces, I’indication de la quantite...)

Mais avant de lancer |a production des transformateurs le bureau de méthode éabore

des ordres de fabrication qu’il va transmettre a I’ordonnancement.

3-20rdredefabrication :

L’odore de fabrication se fait selon le schéma suivant :
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Schéma N°14: Relevé quotidien de banc d’essali

Bureau d’étude

Trois
exemplaires

L ancement,
Ordonnancement

A

Archives Controle atelier Contrdle banc
d’essai

Source: Servicelancement, ordonnancement

L’ordre de fabrication est un document, ou un ensemble de documents qui donne ordre
de fabriquer des produits spécifiés dans des quantités données et pour une date prévue. Il sera
élaboré par le bureau d’étude en trois exemplaires en fonction du nombre de destinataires.
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Une fois que I’ordre de fabrication est élaboré il sera transmis a lancement-
ordonnancement qui prépare des dossiers qui correspond a I’ensemble des documents
nécessaire a I’accompagnement de la production de transformateur, ils comprennent

généralement :

Lafichesuiveuse:
C’est le document physique lié a I’ordre de fabrication et qui suit les pieces tout au

long de fabrication. Chague fiche contienne :

- Lecodede produit avec sadestination ;
- Le numéro de I’ordre de fabrication ;
- Laquantité par contenant ;

- Laquantité totale lancée.

Elle reprend également les différents opérations de la gamme et remplie par les
différents opérateurs qui apposent leur identification et la date a laquelle I’opération a été
effectuée pour que les opérateurs connaissent les tache aremplir, dans quelle section ils

doivent aller chercher les piéces avant exécution, etc.

Lebon detravail :
Chaque bon de travail il correspond a une opération d’atelier. On y trouve I’en téte de
lafiche suiveuse (quantité, délai, code de produit, code de client, etc.) ainsi que lelibellé de

I’opération (temps alloué, quantite, etc.).

Lafichedesuivi dedéai :
L’ordonnancement calcule les dates a prévoir pour les différentes phase de travaille qui
seront reportées sur la fiche de délai en tenant compte des temps d’usinage et de manutention

et aprés avoir procédé alamise en attente de la matiere.

Lebon de sortie des matieres et composants:
Cebon il permet de sortir les matiéres et les composants du stock, en identifiant

I’ordre de fabrication sur lequel on affecte les sorties.
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Il existe deux départements intervenant pour la production des transformateurs comme

il montre le schéma suivant :

Schéma N°15 : La planification destransformateursau sein de I’'U.T.R

Département

Département )
production

commercial

v

Fabrication
Mécanique

Fabrication
Electrique

Section Bobinage |+— Pompage |- | Méhodes |e—f
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Gesti Viegasin Nl Empilage 1« Soudage <= ordonnance <=t
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Expédition [€== Montage | Usinage [&= Entretien et
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Source: Informations collectées au sein du service lancement, or donnancement
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sein de I’entreprise « Electro-Industries » d’AZAZGA (cas de

I’Unité Transformateur U.T.R).

L e département commercial pour les inputs et la définition du programme de
production par contre le département production pour la préparation de la fabrication de la

partie mécanique et électrique.

A. Partie mécanique: est la partie constructive du transformateur, constitué des éléments

suivants : °
a Lacuve
b. Lecouvercle

c. Leconservateur : pour réalisé un conservateur il faut :

- Ledécoupage et le poingonnage de différentes pieces nécessaires ala
construction du transformateur ;

- Lafabrication des parois ondul ées avec une machine semi automatique ;

- Lesondage des piéces afixer sur le couvercle par exemple poche du

thermomeétre, du montage de la cuve.

B. Lapartiedectrique: Cette partie comporte tous les composants constituant la partie

active du transformateur et elle est réalisée par les phases suivantes :

a. Laphasede préparation qui s’occupe de la confection d’isolation et des taches de
menuiserie;

b. Ladisposition de bobinage abasse tension qui sefait du fil méplat isolé en papier ;

c. Lebobinage a haute tension est constitué du bobinage en couches qui est réalisé avec

desfilsrond isolé en vernis, et de bobinage de galettes.

° Document interne de L'UTR.
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I’Unité Transformateur U.T.R).

3-3 Lesaobjectifs delagestion de production au niveau de 'U.T.R :

Selon I’entreprise Electro-Industrie une bonne gestion de la production consiste a
produire et a proposer des produits de qualité dans les meilleurs délais et au moindre co(t,
tout en cherchant a sSadapter al'évolution de la demande des clients.

3-3-1 Laqualité:

La fonction qualité est garante la conformité réglementaire de I’activité de
I’entreprise et de la pertinence de ses processus de production, tout défaut de qualité
entraine une incidence sur le produit final et sur la satisfaction du client. Les opérateurs
doivent étre conscients de I’incidence de la qualité du produit et contréler eux- méme la

gualité de leur travail.

A. Lacertification de« E.l »:

La certification consiste un message simplifié en direction de laclientéle visant &: *°

Donner confiance acelle-ci.
Certifier que le ou les produits fabriqués conformes aux normes algériennes en
vigueur.

Assurer une concurrence loyale par le biais de la qualité des produits.

Electro- Industrie dispose d’un organe dénommeé « Production/ Développement »
dont le role est de mettre en place un systeme management qualité pour I’entreprise, ce qui
lui permet d’avoir une certification 1.S.0 9001. Celle-ci est une norme qui combine toutes

les activités et qui vise les objectifs suivants :

Renforcement des exigences managériales;;

Développement et val orisation des compétences humaines ;

19 Guide de laqualité, du contréle de la qualité et de la normalisation, Edition GAL (Grand- Alger- Livre), Alger,
p10.
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Valoriser une approche processus et la nécessite de la mesure de I’efficacité de
I’entreprise ;

Amélioration continue et soutenue de la qualité et des performances de I’entreprise.

Depuis I’année 2004 de la mise en place de ce systéme management de la qualité
totale, plusieurs audits internes ont été effectués par I’organisation externe de certification
pour s’assurer du respect stricte de I’application des dispositions de la norme 1.S.0 9001
vision 2000 auss que la formation des responsables des différentes fonctions dans

I’entreprise en vue d’effectuer eux- mémes ce travail d’audit ultérieurement.

B. Lecontréledelaqualité:

Le contrdle de la qualité dans I’industrie fait appel a des techniques scientifiques
pour déterminer les possibilités d’un produit et d’un service, pour permettre a une

organisation de fournir de fagon économique le produit ou le service approprie.

L’objectif d’un bon programme de contrdle de la qualité est de s’assurer que toutes
les personnes et les machines concernées font leur travail correctement dés le départ et de

garantir au consommateur que tel est bien le cas.

Au niveau de I'U.T.R, le contrble qualité est un service qui dépend
administrativement du département technique, sa mission est d’assurer un contrdle
permanent et rigoureux que cela soit a la réception de la marchandise ou en cours de

production, nous distinguons a cet effet :

a. Contrdéle-qualité/ réception matieres:

Chaque arrivage de marchandises (matieres premiéres) fait I’objet d’un contrdle de
gualité conformément aux prescriptions en la matiére. La marchandise passe sous la
responsabilité du controle-qualité/ réception marchandise par remise du bon d’entrée de

marchandise ainsi que la copie de commande.
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b. Contrdle—qualité/ laboratoire central :

L’U.T.R dispose d’un laboratoire central qui est équipé d’appareils de mesure
permettant de réalisé des essais physico-chimique pour les matieres destinées a la
fabrication des transformateurs. L’U.T.R sous-traite égaement des essais avec
SONALGAZ. Ces essais portent sur le contréle de la dureté, de la flexion, des pertes
magnétiques, de la résistance d’isolement, aussi, sur le contrble électrique, thermique et

autre.

c. Contrdle-qualité/ production :

Au sein de I'U.T.R, le contréle —qualité/ production consiste a surveiller et a
contrbler progressivement la chaine de production définissant les différentes étapes

d’exécution de la fabrication d’un transformateur.

d. Contrdle—qualité / plate forme d’essais :

Au sien de L’U.T.R, il existe une plate-forme d’essais qui est un dispositif de
contréle technique ou le transformateur subit le contréle avant son exécution. Elle
constituée d’un tableau de commande permettant de realiser les essais exigés par la norme
de construction en vigueur (C.E.I). Les normes utilisées au sein de I’entreprise Electro-
Industrie sont au nombre 252 normes internes en plus des normes: **

C.E.l (Commission d’Electrotechnique Internationale) ;

N.F.C: Norme Francais de Construction. T.U.N: norme de [I'union des
transformateurs (normeinterne) ;

A.Z.F: AZAZGA Fabrication (norme interne).

La qualité conditionne I’avenir de I’entreprise selon L’U.T.R, car elle est un facteur
de compétitivité, donc elle doit étre maitrise en utilisant les «5M »:

Main d’ceuvre : formation et qualification adéquate des intervenant ;

1 Document interne de I’'UTR
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Machines ou moyens : qualité des équipements de production et de contréle
M éthodes ou modes opér atoires : standardisation, respect de spécification ;
Milieu : environnement de travail adapté ... ;

Matériaux : s’assurer de la qualité, des approvisionnements, et de la sous-traitance.

Les transformateurs de I’entreprise Electro-Industrie sont d’une qualité certaine et
d’une durée de vie longue si on le compare a celle des transformateurs importés, mais ils

sont chers et co(iteux d’ou I’inconvénient de « E.| ».

3-3-2 Lesddais:

L’entreprise Electro-Industrie vise d’une part a diminuer la durée de cycle de
production et d’autre part a garantir la livraison dans les délais prévus qui dépend de la
quantité des transformateurs fabriqués et de leurs types.

Sachant que la production de L’U.T.R* et de 4000 25000 transformateurs par an et
d’une capacité de production qui ne dépassent pas 5 a 9 produits par jour pour les

transformateurs de grandes puissances et de 20 a 25 transformateurs de faible puissance.

Concernant les délais de livraison, ils sont généralement longs, par ailleurs, la

livraison sefait par les clients de L’E.N.E.L.

12 statistique collectées au sein du service lancement, ordonnancement.
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3-3-3Lescolts:
Selon L’U.T.R Les colts sont composés genéralement par é éments suivants :

Tableau N° 07 : Les @démentsdes colts

Eléments Exemples
matieres importées, Acier, piéces
Matieres . . e
achetées, métaux, pieces intégrées
Prime, heures supplémentaires, salaires de
Mai d’ceuvre
base ...
Eau, gaz, électricité, entretiens, réparation,
Ateliers :
transport, amortissement...
Administration Frais généraux, salaire des employes ...
Commerciaux Déplacement, Frais de vente ...

Source : Informations collectées auprés du service contr6le de gestion de E.I

L’U.T.R dépend des matiéres premiéres importées plus de 70 % ééments de la
matiere achetée sont des ééments importés, lui génére des colts élevés dus aux taxes
douaniéres et aux pris élevés des matiéres premiéres achetées. L’U.T.R recours a I’achat
d’une plus grande quantité de matieres importées afin de réduire ces colts en diminuant les
frais de transports, mais ¢a aussi lui génere des colts de stockage supplémentaires, cela

augmenter son codt de revient méme en procédant a des livraisons partielles.
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Conclusion du chapitre:

Pour conclure, nous pouvons dire qu’en évoluant dans un environnement de plus en
plus concurrentiel « Electro-Industrie » devra donner plus d’importance aux techniques du
management qui servent autant qu’un model organisationnel au sein des sociétés que de
moyens de promotion aux yeux du monde économique. De ce fait « E.I » a I’obligation de

chercher la fagon formelle de bien gérer sa production afin d’atteindre ces objectifs.

L’U.T.R vellle toujours a la satisfaction de ces clients en fabriquant des produits de
gualité malgré elle supporte des charge importantes provenant :

- Des colts d’importation des matieres premieres;;

- Descoltsliesalacertification de I’E.I ;

- Descoltsliésalacherté de la main d’ceuvre ;

- Des colts des équipements et des laboratoires d’essais...

L’entreprise « E.l » doit adopter une politique qui lui permettra de diminuer ses

colts et d’augmenter le résultat de I’entreprise.
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Introduction du chapitre:

L’etude qualitative va nous permettre de faire des opérations statistiques, des tableaux
et s possible des graphiques avec des données chiffrées recueillies sur le terrain. Cela nous
permettra de confirmer ou d’infirmer nos hypothéses et nos questions de recherche.
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Section 1 : phase de préparation

Pour mener cette éude, nous utiliserons un questionnaire qui nous permettra d’orienter
I’entretien au sein de I’entité Electro-Industries (cas de I’Unité Transformateur).

1-1 Objectif :

L’objectif de cette phase (étude qualitative) c’est de :
Répondre aux questions de recherche posées ;

Tester les hypotheses.

1-2 Hypothéses:

H 1: Il existe plusieurs méthodes d’organisation de la gestion de la production.
H 2 : Pour guider leurs choix de production les entreprises utilisent la méthode A.B.C.

H 3: Les techniques de gestion Japonaise, ne sont pas transposables dans d’autre
contexte.

1-3 Leséchantillons:

Nombre: 10.

Qualité: Des cadres du département production au sein de I’Unité Transformateurs
(U.T.R) de I’entreprise Electro-Industries d” AZAZGA.

1-4 Lequestionnaire:

Pour veérifier les hypotheses émises dans le cadre conceptuel de notre travail et
répondre aux questions qui sont posées, nous avons opté pour un questionnaire, ce dernier
recéle un ensemble de questions de diverses natures : fermées, semi-fermées, et ouvertes. Or,
elles sont soumises aux différents acteurs de I’entreprise Electro-Industries en vue d’apporter
des réponses afin de comprendre le fonctionnement objectif de cette derniere. C’est pourquoi

Nnous avons opté pour les questions suivantes :
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Perspective générale relative a la production au sein de I’Electro-Industrie:

1. Quelleest laplace delaproduction au sein de « E-1 » ?

2. Quelles sont les différentes unités de la production de «E-lI » et quel est leur
classement en fonction de leur importance ?

3. Quélle-est le taux de contribution de I’ «U.T.R » dans la réalisation du chiffre
d’affaire globale de « E-I »?

Identification dela structurede (U.T.R) :

1. Quelle est dénomination de la structure de ’'U.T.R ?

2. Présentez brievement cette structure ?

Les moyens utilisés pour la production au niveau de I'U.T.R :

1. Avez-vous les equipements adéquats pour la production au niveau I’ « U.T.R»?
Sont-ils maintenus réguliérement ?

2. Avez-vous des ouvriers? Quel est leurs effectifs? Quel est leurs répartitions en
fonction du Sexe et leurs tranches d’age ?

3. Existe-t-il une plate-forme d’essais ? Dispose-t-elle des appareils de controle adéquats

pour les transformateurs fabriqués ?

La gestion de la production au sein de I’entreprise « E-l »:

1. Quelleest votre capacité actuelle de production ?
2. Quelles sont les méthodes d’organisation utilisées au sein de I’Electro-Industries
pour la gestion de production?
Pour guider votre choix de production, vous utilisez quelle méthode ?
Est-ce que vous sous-traitez une partie de votre production ?
Ce processus de production peut-il se comparer avec celui des concurrents ? Justifiez

votre réponse.
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V. La gestion des stocks au sein de le I’Unité Transformateurs :

VI.

VII.

VIII.

1. Les stockes sont- ils revus régulierement en fonction des besoins réels de la
fabrication ?

2. Existe- il unlogiciel de déclenchement automatique des commandes lorsque les stocks

arrivent a une quantité minimum ?

Existe-t-il une fiche de stock pour chaque article ?

En plus des stockes congus pour les besoins réels de fabrication, existe-t-il des stocks
de sécuritédans I’'U.T.R ?

5. S oui, pourquoi ?

Conformité et adéguation de la qualité des Transformateurs aux normes

internationales :

1. La quaité des Transformateurs est-elle conforme aux normes internationales de
standardisation, autrement dit, fait-elle I’objet d’une certification ?

2. Quelssont les standards (régles internationales) appliqués a I’'U.T.R ?

L es colts de production :

1. Qud est letaux de colts engendrés dans la production des transformateurs au niveau
desU.T.R?

2. Quelle est la comptabilité utilisée au niveau de I’'U.T.R pour le cacule des colts de
production ?

3. Les prix de vente des Transformateurs sont-ils fixés en fonction des colts de

production ?
Etude demarché:
1. Quel est le principal segment vise par ’'U.T.R ?
2. Existe-t-il des concurrents qui produisent le méme produit?
3. Quelle est la part de marché d’E-I ?
4. L’entité réalise-telle des enquétes de satisfaction clientspar rapport aux

transformateurs fabriqués ?
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5. La gestion de production au sein de I'U.T.R assure t’elle une meilleure
contribution a la satisfaction des clients en matiére du temps de livraison, qualité,
guantités, prix ?

6. Lesplaintes et recommandations des clients sont-€lles traitées de maniére efficace

et efficiente afin d’améliorer la performance des Transformateurs fabriqués ?

La performance de la gestion du processus de production au sein de ’'U.T.R :

1. Lagestion du processus de production au sein de I’'U.T.R, est-elle efficace ?

2. La gestion du processus de production au sein de I’'U.T.R, est-elle efficiente ?
Justifier votre réponse.

3. La gestion du processus de production au sein de I’'U.T.R, est-elle performante ?
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Section 2 : la phasedelaréalisation

Pour realiser le guide d’entretien que nous avons préparé, on va suivre les étapes

suivantes :

2-1 Laméhodededistribution :

Il ya différentes méthodes parmi lesguelles en cite :

2-1-1 Par téléphone:
A- Lesavantages: cette méthode est rapide.

B- Les inconvénients: nous ne pouvons pas étre sdres que c’est la personne désignée,
elle-méme, qui va nous répondre. 1l y’a risque que la personne interrogée ne peut pas
ou ne veut pas nous répondre carrément, par peur de divulguer des informations

sensibles (relatives a la stratégie de I’entreprise par rapport a la concurrence etc.)

2-1-2 Faceaface:

A- Lesavantages: lafacilité de reformuler les questions aux personnes désignées en cas
ou ils ne comprennent pas le sens de la question.

B- Lesinconvénients: ils n’ont pas toujours le temps pour nous répondre directement.

2-2  Autresdifficultés:

Nous avons eu plusieurs difficultés pour la réalisation de ce questionnaire au cours de
notre stage pratique au sein de I’Unité Transformateurs, parmi elle en peut citer :

La durée du stage pratique est insuffisante ;

On n’a pas le droit d’accéder aux ateliers de production ;

Les responsables interrogés ne donnent pas I’importance aux stagiaires.
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Section 3 : Analyse desrésultats

Apres la réalisation de guide d’entretien, nous avons analysé les résultats :

. Perspective générale relative a la production au sein de I’Electro-Industrie:

Q1- Quelle est laplace de la production au sein de « E-1 » ?

R1- Laproduction est lafonction majeure des entreprises industrielles, y-compris « E-1 ».

Elle est en interaction permanente avec les autres activités de I’entite.

Q2- Quelle sont les différentes unités de la production de «E-I » et quel est leur

classement en fonction de leur importance ?
R2-1- « E-l » dispose de trois unités :

Unité Moteurs/Alternateurs/Groupe Electrogenes (U.M.A.G.E) ;
Unité Prestation Technique (U.P.T);
Et Unité Transformatrice (U.T.R).

R2-2- Tableau N°08 : Les différentes unités de production d’E-|

Unités de "E-I" UM.A.GE U.PT UT.R

Importance de |'unité
10% 20% 70%
en %

Source : Nous méme
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Schéma N°16 : Importances des unités

Importance en %

| mportancesdes unités en %

80%

70%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

20%
10%

10%

0% -
UMAGE

UTR

i |mportance
del'unité en
%

Unitésde "E-I"

Source : Nous méme

Q3- Quelle-est le taux de contribution de I’ « U.T.R » dans la rédlisation du chiffre

d’affaire globale de « E-1 »?
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R3- Schéma N° 17: Taux réaliseé par I’U.T.R par rapport au C.A global d’E-I

Taux de CAréalise par L" U.T.R" ,par rapport au C.A
global de" E-I"

H80%duCAestrédisépar LUTR e

Source : Nous méme

L’U.T.R est la plus active dans I’entreprise, elle est spécialisée dans la production des

transformateurs de distribution et assure 80% du chiffre d’affaire de I’entreprise.

I1. ldentification dela structurede (U.T.R):

Q1- Quelle est dénomination de la structure de I’'U.T.R ?
R1-

Unité

Service

Département

Fonction

Direction

Atelier

NN Ny
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|:| Autres

Q2- Présentez brievement cette structure ?

R2- L’U.T.R est chargé de la production des transformateurs qui est constitué de trois

départements :
SchémaN° 18 : Présentation de L’unité
Direction de I’unité
Département Département Département
technique de appro-.
pr oduction commercial
Service préparation Service commercial
Service éude et fabrication
dével oppement
Service production Service g&ketlon des
: - électrique stockes
Service contrdle
qualité : : :
Service production Service Achats
meécanique locaux
Section réparation

Source : Service formation d’E-I
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[11. Les moyens utilisés pour la production au niveau de I’'U.T.R:

Q1- Avez-vous les équipements adéquats pour la production au niveau I’ «U.T.R »?

Sons-ils maintenu réguliérement ?

@ Oui D Non
@ Oui D Non

R1-1-

R1-2-

Q2- Avez-vous des ouvriers? Que est leur effectif ? Quel est leur répartition en
fonction du Sexe et leur tranche d’age ?

R2-1-

& Oui D Non

R2-2- Leurs effectifs et de

R2-3-1- Tableau N°09 : Larépartition des ouvriers au niveau de la production de I’'U.T.R

en fonction du Sexe:

Hommes Femmes Total

Pourcentage 100% 0% 100%

Source : Nous méme

A partir des données de ce tableau on constate que latotalité de lamain d’ceuvre est

d’un sexe masculin, car, lafabrication des Transformateurs nécessite un travail forcé.
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SchémaN° 19 : Pourcentage de sexe des ouvriers au niveau de la production de ’'U.T.R

Pourcentage de sexe des ouvriersau niveau dela

production del'U.T.R

0%

H Hommes L Femmes

Source : Nous méme

R2-3-2- Représentation de la tranche d’age des ouvriers, au niveau de la production de

I’'U.T.R, dans |e tableau suivant :

Tableau N°10 : Représentation de la tranche d’age

Moinsde30ans| 30a40ans | 40a50ans | Plusde50ans Tota
Pourcentages
des tranches 60% 30% 10% 0% 100%
d'age

Source : Nous méme
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Schéma N°20 : Pourcentage des tranches d’age des ouvriers

Pour centages destranches d'age des ouvriers au niveau
delaproduction del'U.T.R

pourcentages
70%
60%
@ Pourcent
ages des
50% tranches
d'ége
40%

30%

20%

10%

- “" Latranche d'éage

Moins de 30 30 a40 ans 40a50ans Plusde50ans
ans

0%

Source : Nous méme

A partir du schéma précédent on constate que la majorité de la main d’ceuvre au niveau de
production de I'U.T.R ont moins de 30 ans (ce sont des jeunes), car, la production des

Transformateurs nécessite beaucoup d’effort physique ainsi que des ouvriers dynamique.

Q3- Existe-t-il une plate-forme d’essais ? Dispose-t-elle des appareils de contréle adéquats

pour les transformateurs fabriqués ?

R3-1- & Oui D Non
R3-2- <] oui [ ] Non
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1. La gestion de la production au sein de I’entreprise « E-1 »:

Q1- Quelle est votre capacité actuelle de production ?

R1- Tableau N°11 : La capacité de la production des transformateurs
Transformateurs de petite et moyenne puissance
Capacité journaiere 24
Capacité mensuelle moyenne 400
Capacité annuelle moyenne 6000

Source : Nous méme

SchémaN°21 : Lacapacité de la production des transformateurs

L a capacité de production des transformateurs

24

M Capacité journaliére 8 Capacité mensuelle moyenne « Capacité annuelle moyenne

Source : Nous méme
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Q2- Quelles sont les méthodes d’organisation utilisées au sein de I’Electro-Industries

pour la gestion de production?

R2-

Tableau N°12 : Les méthodes d’organisation utilisées au sein de I’Electro-Industries

; o Méthodes de
M éthodes de fabrication .
M éthodes des programmation linéaire
lots Ordonnan- _ ’
5 _ Ateliers Synthé- | Analy-
economiques | cement dela _ Stat : _
. flexibles tique tique
production
Méthodes
utilisées au
_ X X
sein de « E-
| »
Le%
d’utilisation
50% 50% 0% 0% 0% 0%
de chague
méthode

Source : Nous méme

Ainsi, I’Electro-Industries utilise uniquement deux méthodes (méthodes des |ots

eéconomiques et méthode d’ordonnancement de la production) pour la gestion de sa

production.
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Schéma N°22 : Le taux d’utilisé de chaque méthode pour la gestion de production au sein
de E-I

Le % d’utilisation de chaque méthode

% d'utilisation
50% 50%
50% -
el HlLe%
il o tilisat
35% - on de
30% - chague
250 - méthode
20% -
15% -
10% -
506 - 0% 0% 0% 0%
0% - _ - -
¥ @&&Q \@;@Q’% & Jw " Méthodes utilisées
o <

Source : Nous méme

Q3- Pour guider votre choix de production, vous utilise quelle méthode ?

R3- Tableau N°13: Les méthodes utilisées pour I’orientation du choix de production

AB.C M.R.P JAT KANBAN OPT Autres

Méthodes
utilisées au
sein de « E-

| »
Le%
d’utilisation
de chague
méthode

80% 0% 0% 0% 20% 0%

Source : Nous méme
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Chapitre V : Etude qualitative

SchémaN°23 : Taux d’utilisation pour chaque méthode au sein de L’U.T.R

Le % d’utilisation de chaque méthode
Le pourcentage
del'utilisation
80%
80% -
70% - Mle%
d’utilisation
60% - de chaque
méthode
50% -
40% -
30% - 20%
20% -
10% - 0% 0% 0% 0%
00/0 1 1 1 1 1 1
ABC MRP JAT Kanban OPT Autres

Source : Nous méme

Q4- Est-ce que vous sous-traitez une partie de votre production ?

R4- D Oui @ Non

Q5- Ce processus de production peut-il se comparer avec celui des concurrents ?

Justifiez votre réponse.

R5-1- D Oui @ Non

R5-2- Ce processus de production ne peut pas se comparer avec celui des concurrents,
car celui de I’'U.T.R de I’Electro-Industrie d’AZAZGA est plus performant, cela est dl
aux basesinculquées a I’entreprise des le début de sa constitution par les Allemands.
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Chapitre V : Etude qualitative

Q6 L’entreprise Electro-Industries peut- elle adapter |e systéme de production japonais ?

R6 Pour répondre a cette question; nous commengons notre éude par un diagnostique

organisationnel et en suite un diagnostique informationnel pour découvrir I’incapacité de

I’entreprise a adapter le systeme Japonais, comme il montre le tableau suivant :

Tableau N°14 : Etude par un diagnostique organisationnel et informationnel

Diagnostique organisationnel

Cause

Conséquence

Les structures actuelles ne
correspondent pas a
I’organigramme officiel de
I’unité.

Lenteur de son application

Non détermination des
responsabilités

Manque de coordination
entre les structures internes
de I’unite

Désintéressement sur le sort
de I"unité

Des taches qui ne sont jamais
effectuées

Manque de coordination au
sein du méme service

Les différentes organisations
que I’entreprise a subies

Dans le méme service,
différentes personnes
travaillent avec différentes
organisations

Pas d’innovation

La crise économique que
I’entreprise & connue

Pas de nouveaux cadres
recrutent, plus une
compression sur I’effectif
existant

Inexistence de procédures de
travail biens définies

Les différentes organisations
de travail qu’a subi
I’entreprise

Le mélange entreles
différentes organisations de

travail
Manque de pieces de Perturbation de la
Trop d’arréts de travail rechange, dépannage trop productivité (plan de

long du matériel

production)

Diagnostique informationnel

Gestion manuelle des
données technique, malgré
les outils informatiques
existants

Niveau de formation
insuffisant

Mauvaise circulation
d’information

Un nombre important de
document est utilise, et sur
lesquelles se répercutent les
défauts

Négligence et mauvaise
gestion

Un grand nombre de
document soit non officiel
(fiche de communication
interne)

Certains documents sont mal
tenus

Négligence et mauvaise
gestion

Difficulté de manipulation
(lesinformations ne sont pas
ecrites dans les rubriques

concernées)

Source : Nous méme
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Chapitre V : Etude qualitative

V. La gestion des stocks au sein de le I’Unité Transformateurs:

Q1- Les stockes sont- ils revus régulierement en fonction des besoins réds de la
fabrication ?

R1- & Oui D Non

Q2- Existe- il un logiciel de déclenchement automatique des commandes lorsque les

stocks arrivent a une quantité minimum ?

R2- D Oui & Non

Q3- Existe-t-il unefiche de stock pour chaque article ?

R3- & Oui D Non

Q4- En plus des stockes congus pour les besoins réels de fabrication, existe-t-il des

stocks de sécurité dans I’U.T.R ?

R4- & Oui D Non

Q5- Si oui, pourguoi ?

R5- Oui, il existe des stocks de sécurité, cela permet d’éviter les ruptures de stocks pour
faire face a des commandes imprévues, a des demandes urgentes et faire face aux alias
d’approvisionnement (Les colts d’achat des matiéres étrangeres, les colts de
dédouanement de lamatiere et les frais de transport  etc.)
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Chapitre V : Etude qualitative

V1. Conformité et adéguation de la qualité des Transformateurs aux normes

internationales :

Q1- La qualité des Transformateurs est-elle conforme aux normes internationales de

standardisation, autrement dit, fait-elle I’objet d’une certification ?
R1- X] oui [ ] Non

Q2- Quelles sont les standards (régles internationales) appliqguésal’U.T.R ?

R2- Les standards appliqués a I’U.T.R sont : 1.S.0 9001/2000, qui désigne un ensemble
de normes relatives ala gestion de la qualité publiées par I'Organisation internationale de

normalisation .

VII. Lescodtsde production :

Q1- Quel est le taux de codts engendrés dans la production des transformateurs au

niveau desU.T.R ?
R1-
D Faible D Moyen & Elevé

Q2- Quéelle est la comptabilité utilisée au niveau de I’U.T.R pour le calcule des colts de
production ?
R2- Tableau N°15 : Les comptabilités utilisées au niveau d’U.T.R en fonction des

pourcentages d’utilisation

Comptabilité —_ ,
générale Comptabilité analytique Autres
Comptabilité utilisee au X X
niveau de ’'U.T.R
Pourcentage (%) des
comptapl lités utilisées 70% 30% 0%
au niveau dela
production del'U.T.R

Source : Nous méme




Chapitre V : Etude qualitative

Schéma N°24 : Présentation graphique des comptabilités utilsées au niveau de I’'U.T.R en

fonction des pourcentages

Pour centage (%) des comptabilités utilisées au niveau dela
production del'U.T.R

0%

u Comptabilité générde = Comptabilité analytique = Autres

Source : Nous méme

Q3- Les prix de vente des Transformateurs sont-ils fixés en fonction des colts de

production ?

R3- ] oui [ ] Non




Chapitre V : Etude qualitative

VIIl. Etudedemarché:

Q1- Qud estleprincipal segment visé par I’'U.T.R ?

R1- Le principa segment visé par I’U.T.R est le marché de la SONALGAZ et ses
filides.

Q2- Existe-t-il desconcurrents qui produisent le méme produit?

R2- D Oui & Non

Q3- Quéleest lapart du marché d’E-I ?

R3
production de I’Unité Transformateurs (U.T.R).

La part du marché d’E-l est de 70 %, ce qui est réalisé gréce a la capacité de

Q4- L’entité rédise-telle des enquétes de satisfaction clients par rapport aux

Transformateurs fabriqués ?

R4- & Oui D Non

Q5- Lagestion de production au sein de I’U.T.R assure telle une meilleure contribution

alasatisfaction des clients en matiere du temps de livraison, qualité, quantite, prix ?

R5- @ Oui D Non

Q6- Les plaintes et recommandations des clients sont-elles traitées de maniére efficace

et efficiente afin d’améliorer la performance des Transformateurs fabriques ?

R6- @ Oui D Non
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Chapitre V : Etude qualitative

I X. Laperformancedela gestion du processus de production au sein del’'U.T.R:

Q1- Lagestion du processus de production au sein de I’'U.T.R, est-elle efficace ?

R1- @ Oui D Non

Q2- La gestion du processus de production au sein de I'U.T.R, est-elle efficiente ?
Justifier votre réponse.

R2-1- D Oui & Non

R2-2- La gestion du processus de production au sein de I’'U.T.R n’est pas efficiente, car
elle ne permet par de réduire les colts engendrés.

Q3- La gestion du processus de production au sein de I’U.T.R, est-elle performante ?

R3- [] oui X] moyenne [ ] Non
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Chapitre V : Etude qualitative

Conclusion du chapitre: (Confirmation ou infirmation des hypothéses)

Confirmation de I’hypothese 1:

Oui, il existe deux méthodes d’organisation de la gestion de la production au sein de
I’Electro-Industries (cas de I’Unité Transformateurs « U.T.R »), dont I’une est appelée
«méthodes des lots économiques» et I'autre est dite «Ordonnancement de la

production ».

Confirmation de I’hypothése 2 :

Oui, pour guider son choix de production I’Electro-Industries (cas U.T.R) utilise en

grande partie laméthode A.B.C.

Confirmation de I’hypotheése 3 :

Oui, les techniques de gestion Japonaise, ne sont pas transposables dans d’autre
contexte. L’Electro-Industries (cas U.T.R), est incapable d’appliquer le model

Japonais dans sa gestion de production.

154



Conclusion générale

L’entreprise de nos jours, quelque soit son secteur d’activité, ne peut étre isolé du
milieu dont elle évolue ; immergée dans un environnement concurrentiel, technologique et
réglementaire. Ainsi, pour faire face a ces turbulences, I’entreprise industrielle a

principalement besoin d’une gestion de production efficace.

La gestion de la production au sein des entreprises industrielles a largement évolué, ce
qui est di a I"'augmentation des besoins du marché, ainsi qu’aux exigences de la clientéle.
Cependant, la gestion de la production differe selon les firmes productives ; leurs capacités de
production et leurs modes d’organisation de la production : plus particuliérement en fonction
de la clientéle, des fournisseurs, de la nature du produit et des quantités a réaliser. Quoique,
son but reste toujours de produire des produits de bonne qualité, dans les délais requis et a
meilleurs colt pour se maintenir sur le marché face a des produits concurrentiels (vecteur :

colt-quantité-délais-adaptabilité) afin d’imposer la performance de I’entité en question.

Néanmoins, I’Electro-Industries d’Azazga dispose du monopole en Algérie qui
découle principalement de la fabrication des transformateurs (UTR), mais €elle est loin d’étre
performante car elle est caractérisée par des colts de production tres élevé (non-efficiente) et
des déais tres longs. De ce fait, la préoccupation majeure d’E.l doit étre basée sur une
méthodologie générale de recherche de minimisation des charges, pour cela la gestion des
processus de production est la mieux adaptée. En paralléle, I’introduction des nouvelles
techniques de production ainsi gque la formation et la motivation du personnel doit également

constituer une préoccupation.

Une nouvelle stratégie de développement de E.l et de ’'UTR spécifiquement, doit
étre définit, dont on précisera les possibilités offertes a ces unités ; de produire pour exporter
afin de dével opper ses capacités de production et d’étre compétitive au niveau mondiale, ainsi
I’utilisation des piéces intégrées et des matiéres premieres (achetées) locales au lieu de
recourir a I’importation ce qui permettra de diminuer la dépendance de I’UTR vis-avis des
pays Européens, paralélement capter une main-d’ceuvre qualifiée formée en Algérie
(Universités, Ecoles d’Ingénieurs...) qui est moins couteuse par rapport aux cadres étrangers
(allemands) ce qui réduira au méme temps le chémage sur le territoire nationale.

En fin, I’application des principes du juste a temps, Kanban et O.P.T doivent
impérativement étre appliqués dans I’'UTR, qui ont étaient jusque-la étrangers a I’E.l, a cause

de son emplacement géographique (éloignement des fournisseurs qui son souvent des pays
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Conclusion générale

Européens) se qui induit ; I’obligation de constituer des stocks de securité pour éviter, d’un
coté, les aéas dus au dédouanement, d’un autre coté, I’accumulation des temps morts inutiles
en casd’un retard de la cargai son importée.
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Annexes

Annexe : Lequestionnaire

Perspective générale relative a la production au sein de I’Electro-Industrie:

1. Quelleest laplacedelaproduction au sein de « E-I » ?

2. Quelle sont les différentes unités de la production de «E-1 » et quelle est leurs
classement en fonction de leurs importance ?

3. Quélle-est le taux de contribution de I’ «U.T.R » dans la réalisation du chiffre

d’affaire globale de « E-I »?

| dentification dela structure de (U.T.R) :

1. Quelle est dénomination de la structure de ’'U.T.R ?

2. Présentez brievement cette structure ?

Les moyens utilisés pour la production au niveau de I’'U.T.R :

1. Avez-vous les equipements adéquats pour la production au niveau I’ « U.T.R»?
Sons-ils maintenu réguliérement ?

2. Avez-vous des ouvriers? Quel est leurs effectifs? Quel est leurs répartitions en
fonction du Sexe et leurs tranches d’age ?

3. Existe-t-il une plate-forme d’essais ? Dispose-t-elle des appareils de controle adéquats

pour les transformateurs fabriqués ?

La gestion de la production au sein de I’entreprise « E-l »:

1. Quelleest votre capacité actuelle de production ?

2. Quelles sont les méthodes d’organisation utilisées au sein de I’Electro-Industries
pour la gestion de production?
Pour guider votre choix de production, vous utilise quelle méthode ?

Est-ce que vous sous-traitez une partie de votre production ?
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Annexes

5. Ce processus de production peut-il se comparer avec celui des concurrents ? Justifiez

votre réponse.

V. Laagestion desstocks au sein de le I’Unité Transformateurs :

1. Les stockes sont- ils revues régulierement en fonction des besoins réels de la
fabrication ?

2. Existe- il unlogiciel de déclenchement automatique des commandes lorsque les stocks
arrivent a une quantité minimum ?
Existe-t-il une fiche de stock pour chaque article ?
On plus des stockes congus pour les besoins réels de fabrication, existe-t-il des stocks
de sécuritédans ’'U.T.R ?

5. S oui, pourquoi ?

VI. Conformité e adéguation de la qualité des Transformateurs aux normes

internationales :

1. La qualité des Transformateurs est-elle conforme aux normes internationales de
standardisation, autrement dit, fait-elle I’objet d’une certification ?
2. Quelle sont les standards (régles internationales) appliqués a I’'U.T.R ?

VII. Lescodtsdeproduction :

1. Que est le taux de colts engendré dans la production des transformateurs au niveau
desU.T.R?

2. Quelle est la comptabilité utilisée au niveau de I’U.T.R pour le calcule des codts de
production ?

3. Les prix de vente des Transformateurs sont-ils fixés en fonction des colts de

production ?
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VIII.

IX.

Annexes

Etude de marché:

1. Quels est le principal segment visé par I’'U.T.R ?
2. Existe-t-il des concurrents qui produisent le méme produit?

Quelle est la part de marché d’E-I ?
L’entité réalise-telle des enquétes de satisfaction clientspar rapport aux
transformateurs fabriqués ?

5. La gestion de production au sein de I’'U.T.R assure telle une meilleure
contribution a la satisfaction des clients en matiere du temps de livraison, qualite,
guantités, prix ?

6. Lesplaintes et recommandations des clients sont-€lles traitées de maniére efficace

et efficiente afin d’améliorer la performance des Transformateurs fabriqués ?

La performance de la gestion du processus de production au sein de ’'U.T.R :

1. Lagestion du processus de production au sein de I’'U.T.R, est-elle efficace ?
2. La gestion du processus de production au sein de I’'U.T.R, est-elle efficiente ?
Justifier votre réponse.

3. Lagestion du processus de production au sein de I’U.T.R, est-€lle performante ?
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