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Liste des abréviations

- EATIT : Entreprise Algérienne du Textile Industriel et technique ;
- JAT : Juste A Temps ;

- ISO : International Standard Organisation ;

- CAO : Conception Assistée par Ordinateur ;

- CFAO : Conception de la Fabrication Assistée par Ordinateur ;
- GPAO : Gestion de Production Assistee par Ordinateur ;
- SGDT : Systeme de Gestion des Données Technique ;

- SAV : Service Apres Vente ;

- MRP : Management des Ressources de Production ;

- PIC : Plan Industriel et Commercial ;

- PDP : Plan Directeur de Production ;

- PSP : Plan Stratégique de Production ;

- TQC : Total Quality Control ;

- GRH : Gestion des Ressources Humaines ;

- FIFO : First In, First Out ;

- LIFO : Last In, First Out ;

- CMUP : Codt Moyen Unitaire Pondeéré ;

-JIT : Just In Time ;

- OPT : Optimised Production Technology ;

- TPS : Toyota Productive System ;

- SMED : Single Minute Exchange of Die ;

- CTO : Cotonniere de Tizi-Ouzou ;

- DBK : Draa Ben Khedda ;

- CC : Coton Carde ;

- CP : Coton Peigné ;

- CP+P : Coton Peigné+ Polyester ;

- BAB : Banc A Broche ;

- CAF : Continu A Filer.
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Introduction :

Face a la globalisation économique et aux évolutions technologiques et
concurrentielles, la fonction de production devient de plus en plus stratégiques 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 1’entreprise a pris conscience de la nécessite
d’adopter une gestion de production intégrée et transversale, c'est-a-dire fondée sur le

processus plutdt que sur ses fonctions.

Aussi, toute entreprise de production doit étre analysée sous forme de processus, qui
est un systeéme d’activité qui utilise des ressources pour transformer des éléments entrants en
éléments sortants. Le choix d’un processus de production comporte le choix de ’ensemble
des équipements, personnels et procédures utiles pour la production, ainsi que le choix de
I’organisation de cet ensemble. Ce choix est bien sdr affecté par la nature du produit et par les
contraintes techniques, mais par des questions d’ordre plus stratégique comme par exemple la
relation entre le processus et le type de marché. En privilégiant la planification de la
production qui est d’abord une activité¢ d’intégration par laquelle on s’efforce de maximiser
I’efficacité globale d’une compagnie considérée comme un systéme en fonction des objectifs

de ’entreprise.

En effet, la performance d’un processus de production est le résultat d’un bon
fonctionnement ou les outils de pilotage apparait comme le clé de réussite a travers un
management de processus qui consiste & gérer et mettre en ceuvre une politique de qualité,
organiser et planifier la fabrication, ainsi définir une logique efficiente sont les principaux
domaines couverts par le management de la production. Pour mener a bien, cette délicate
mission qui impose de concilier des objectifs souvent contradictoires, 1’entreprise a pris

conscience de la nécessité de geérer et analyser le processus de production.

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 ’entreprise

et justifie I’intérét qu’on lui porte.



Introduction générale

De ce fait, notre travail de recherche portera sur: La gestion du processus de
production au sein d’une entreprise industrielle : cas ’entreprise algérienne du textile
industriel et technique (EATIT/complexe DBK), dont son activité principale est la
production et la commercialisation de filés et tissus. Dans le but d’interpréter et comprendre
I’importance de la gestion d’un processus de production et ses conséquences sur le
fonctionnement de 1’entreprise. Une bonne gestion de tel ou tel processus conduit a la réussite
et au bon fonctionnement d’une entreprise. L’intérét global est donc de démontrer que
I’organisation de la production ne peut se faire que par une meilleure gestion de 1’équipe et de

tout processus.

Dans cette optique, la question de recherche est :

» Comment s’organise la gestion du processus de production

au sein d’une entreprise industrielle ?

De cette problématique générale découlent des questions secondaires auxquelles nous

tenterons de répondre :

» Les systemes de production modernes sont-ils efficaces en matiere
d’organisation de I’activité de I’entreprise ?
» L’analyse du processus de production est-t-elle importante au sein de

I’entreprise ?

Afin de mieux cerner les préoccupations suscitées, nous avons supposé les hypotheses

suivantes :

> Hypothese n°0l1: L’application de la nouvelle méthode « juste-a-
temps » permet d’améliorer le systéme de production de I’entreprise et la qualité des
produits pour satisfaire les besoins des clients dans des délais prévus ?

> Hypothese n°02 : L’organisation de la production de I’entreprise se fait
par I'identification et I’analyse du processus qu’elle suit dans le but de détecter les
contraintes de production et trouver des solutions afin d’augmenter les quantités

produites a travers un management de processus et un systeme de pilotage efficace.
Meéthodologie de recherche :

Afin de réaliser ce travail, on a jugé utile une enquéte par entretien et une collecte

d’information relative a la gestion du processus de production au sein des deux ateliers
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(filature et tissage). En effet la recherche documentaire est une étape préliminaire
indispensable avant d’affronter la réalité¢ sur le terrain, ce qui va nous permettre de nous
imprégner des concepts liés a la gestion du processus de production, avant de nous lancer

dans les entretiens avec les responsables concernés et la collecte de données statistiques.

Pour mener une recherche approfondie, il est important d’aborder le théme de fagcon

explicite a travers une méthode descriptive et analytique.
Notre travail est organisé de la maniére suivante :

- Le premier chapitre : présentera d’une maniére générale les concepts suivants :
la production, le processus de production. Ensuite, I’évolution historique et conceptuelle de la
gestion de production. Enfin, la définition d’une entreprise industrielle et la place qu’occupe

cette derniére au niveau de cette derniére.

- Le deuxiéeme chapitre: présentera les deux méthodes d’organisation de la
production (MRP : manufacturing ressources planning, et le JAT : juste a temps), et une
présentation détaillée du processus de production en ce qui concerne son fonctionnement, sa

conception et son analyse via es outilles différents.

- Le troisieme chapitre : concrétisera les deux chapitres précédents par un cas
pratique au sein de ’EATIT/complexe DBK (I’Entreprise Algérienne du Textile Industriel et
Technique de Draa Ben Khedda). Au premier lieu, nous allons présenter I’évolution de
I’EATIT/complexe DBK, en seconde lieu, I’identification du processus de production dans
chaque ateliers (filature, tissage, inspection), tout en définissent les différents éléments
intervenant dans la fabrication du produit fini. Enfin, il retrace la présentation des résultats de
I’analyse du processus de production via des questions que nous avons posé¢ aux cadres de

I’entreprise.
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Introduction du chapitre :

La production est une fonction vitale qui occupe une place primordiale au sein des
entreprises. Son importance est évidente: sans le produit les autres fonctions n’ont pas de
justification, la performance insuffisante de la production en trés peu de temps peut anéantir

les efforts des autres fonctions.

Les actions productives sont regroupées dans le cadre d’un processus qui est un
systéme organis¢ d’activités qui sont en rapport de fagcon dynamique et tournées vers la
transformation de certains ¢léments, I’efficacité de ce dernier repose essentiellement sur sa
bonne gestion, d’ou la gestion de production est une opération indispensable au sein d’une
entreprise industrielle, dont I’objet est la conception, la planification, et le contrdle des
opérations. L’objectif est d‘optimiser les processus de valeur ajoutée en améliorant de fagon
continue les flux allant des fournisseurs aux clients. L’ensemble de ces activités doivent étre
réalisé dans le respect des procédures établies par I’entreprise et tenir compte a la fois de la

qualité de ses produits et services.

Dans ce cadre, ce présent chapitre portera sur la présentation de la production et son
processus comme premiere section, la deuxiéme section va porter sur la gestion de la
production, et enfin la troisiéme et derniere section va porter sur le concept de I’entreprise

industrielle.

|=
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Section (1) : Présentation de la production et du processus de production :

Le rble de la fonction de production dans une entreprise est de fournir les biens et
services correspondant a une demande exprimée sur le marché grace a la combinaison des
facteurs de production permettant d’atteindre des objectifs en termes de volume, qualitg,

délais et codts.
1.1) La fonction de la production et son organisation :

La production des biens et services est au cceur de 1’activité économique et de création

de processus de richesses.

1.1.1) Définition de la production :
Il existe plusieurs définitions de la fonction production dans la littérature, nous allons en

citerons les suivantes:
Au sens économique :

La production est une activité économique exploitant les ressources du travail et du
capital(appelées facteurs de production)dans le but de réaliser des biens ou des services a
partir de consommations intermédiaires (Biens ou services achetés a d’autres entreprises puis

transformes) .Cette activité s’exerce dans une unité institutionnelle de type entreprise.

Selon Pascal Laurent « la production est une activité économique, et sociale trés
importante, son objet est la transformation des matiéres et composants en produit finis qui
peuvent étre des biens de consommation, des biens de production, ou des services, elle est
constituée par un ensemble d’opérations, plus au moins complexes nécessitent des moyens
humains, financiers, informations et matériels qu’il faut organiser. »"

Selon V. Giard « la production est une transformation des ressources appartenant a
un systtme productif et conduisent & la création des biens ou des services. »
Les ressources mobilisées a cette fin peuvent étre de quatre (04) types:

=Des équipements (batiment, machines) ;

= Des hommes (opeérateurs, intervenant directement dans le processus de

transformation ou contribuant d’une maniére ou d’une autre a son déroulement) ;

= Des matiéres (matieres premiéres et composants) ;

! Pascal Laurent, Frangois Bouard : « économie de I’entreprise », édition d’organisation, paris (France), 1997, p
145.
2 Vincent Giard : «gestion de la production », édition Economica, paris (France), 1981, p 5.
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= Des informations techniques ou procédures (gamme, nomenclatures, procédures relatives a
I’état et a 1’utilisation du systéme productif) ce qui permet de programmer la production et de

réagir aux perturbations observées).

Selon Patrick ROGER : « La production peut étre définie comme : la transformation
de ressources ayant pour objectif la création de biens ou de services, cette transformation peut
prendre des formes tres diverses. La plus naturelle consiste en la modification des
caractéristiques physiques des ressources (matiéres premicres par exemple), comme c’est le
cas dans la plupart des entreprises industrielles. Mais il ne peut aussi s’agir la modification
des caractéristiques spatiales (transport) ou temporelles (stockage) des ressources, ce type de

transformation est essentiellement réalisé par les entreprises de distribution et de service. »°

En synthétisant ces définition, nous avons compris que la production est ’activité qui
consiste a transformer des intrants (inputs : les facteurs de production, matieres premiéres,
travail, équipements, énergie, information) en extrants (outputs) qui représentent les produits
de I’entreprise (biens ou services). L’ensemble de ces facteurs et la fagon dont ils sont mis en

ceuvre constituent la fonction de production.

La production occupe une place trés importante au sein d’une entreprise, elle est au
ceeur de Dlactivité d’une entreprise industrielle, un dysfonctionnement au niveau de cette
fonction entraine un dysfonctionnement au niveau de toutes les autres fonctions. Ce qui peut

étre expliqué a travers ce schéma :

® patrick ROGER «gestion de production », édition Dallez-Sirey, paris, 1992, p2.
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Figure n° 01 : La place de la production au sein d’une entreprise :

Service comptabilité

Service commercial (ventes,

suivi des colts de

) production A
prix de commandes) distribution)

Service logistique (stockage,

Service de

/ production

Service achat (achat des Service maintenance

matiéres premieéres)

$ _—
T

(entretien des équipements)

Service ressources humaines Service qualité (procédure de
(gestion, formation) production)

Source : Chekir Kahina, Djioua Amina, « La gestion du processus de production au sein d’une entreprise
industrielle : Cas Electro-Industrie d’AZAZGA, unité Transformateur « UTR » : 2014-2015.

Afin de satisfaire les besoins de ses clients par le biais de biens et services qu’elle
produit et commercialise, ’entreprise mis en ceuvre et coordonne plusieurs fonctions
specialisées telles que la logistique, la production, la direction, la fonction commerciale, la
fonction financiere et la fonction de gestion des ressources humaines.
La production est au ceeur de 1’activité de 1’entreprise. Cette fonction est en relation directe
avec toutes les autres fonctions, le service d’achat assure 1’approvisionnement des matiéres
premieres nécessaires pour la fabrication des produits. Afin de mettre a la disposition des
clients des biens et services, elle rassemble et met en ccuvre des moyens humains et
techniques pour fabriquer, installer et distribuer ses produits ou fournir des services. Et pour
avoir une meilleure qualité des produits qui répondent aux besoins de clients, le service
qualité contrble les procédures de production pour assurer que les produits répondent aux
spécifications définis au depart.

Et pour éviter les crises financiéres le service comptabilité vérifie si les colts de
production ne dépassent pas le budget de I’entreprise. Et en cas de panne le service production
appelle le service maintenance pour réparer les machines. Aprés avoir était controlés ces
produits seront destinés pour étre stocker puis vendus et distribuer aux clients selon leurs

commandes.

De ce fait, nous avons bien compris que la fonction de production est une opération
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basique au sein de I'entreprise qui fait appel a différents modes de production et une meilleure

organisation afin d'étre réalisée dans les meilleures conditions.
1.1.2) Les modes et les différentes organisations de la production :

Chaque fonction au sein de I’entreprise se caractérise par une structure spécifique a
son fonctionnement. Ce principe est applicable sur la fonction de la production, qui se
structure par trois modes de production, ainsi que trois types d’organisation de cette

fonction .De I&, on distingue les modes et organisations suivants :
1.1.2.1) Les modes de production :

Les entreprises industrielles qui réalisent des produits implantent et organisent leurs
ressources de production en fonction non seulement de la structure de production mais aussi
du volume de production, nous pouvons ainsi établir la classification suivante des modes de
production : la production discontinu (job shop), la production en continu (process shop) et la

production par projet :

a) La production discontinu (job shop) : 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...).

Ses produits sont fabriqués en quantités relativement petites, le stock de matiéres

premiéres et d’encours est élevé.

Les machines sont groupées par nature et ont une vocation plutét générale et les
opérateurs de celles-ci sont spécialisées, sauf dans les cas de monteurs travaillant sur les

lignes d’assemblage ;

b) La production en continu (process shop): I’entreprise fabrique des produits courants, peu
variés, vendus en trés grandes quantités, (industrie pétroliere, agroalimentaire,
métallurgie....). Cette derniére se caractérise par : la capacite a traiter des quantités importante
d’un ou de quelques produits différenciés, I’utilisation des lignes de production, ainsi que la
nécessité de réalisation de 1’équilibrage des potentiels des machines sous peine de goulots
d’étranglement de méme cette production facilite la circulation rapide des produits dans
I’usine ce qui suppose une manutention trés automatisée notamment par [’utilisation de
convoyeurs.

¢) La production par projet : elle concerne un seul produit, par exemple, un immeuble, un

film, un concert. Le processus de production est donc représenté par une séquence d’opération

|=
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qui ne se renouvelle qu’une seule fois. Le caractére unique de la production par projet va

entrainer en cours de réalisation de nombreux changement qui devient étre gérés tant du point

Approche théorique de la gestion de production

de vue des délais que des codts.

» Comparaison production continue/discontinue/ par projet :

La comparaison entre les trois modes de production (continu, discontinu, par projet)

est présentée sous forme d'un tableau qui explique davantage les spécificités de chaque

mode. De ce fait, nous avons réalisés le tableau suivant:

Tableau n°1 : Caractéristiques des types de production :

Caracteéristiques : Continu Discontinu Projet
Produit : Continu  ou lots | Par lots | Par unité
Type de commande : | Importants | ... |
Flux de production | Séquentiel Mal défini | bas de flux
Variété Faible Elevé Tres élevé
Type de marché | Masse A la commande | Unique
Volume Elevé Moyen Par unité
Personnel :
Competence Faible Elevé Elevée
Type de  tache | Répétitives Différentes Moyens
Salaire Bas Elevés Générales
Capital :
Immobilisation Elevée Moyennes Faible
Stocks faible Elevé Moyens
Machines spécifiques Geénérales Générales
Objectifs :
Qualité Net Sujet a appréciation | Sujet a appréciation
Délai figé lié a| lié a
Codts bas 1I’ordonnancement I’ordonnancement
Flexibilité faible Moyens Elevé
Moyenne Elevée
Planification
controle : Simple Difficile Difficile
Controle de | Simple Difficile Difficile
production Simple Difficile Difficile

Contrdle des stocks
Contrdle de qualite

Source : Chekir Kahina, Djioua Amina, «La gestion du processus de production au sein d’une

entreprise industrielle : Cas Electro-Industrie d’AZAZGA, unité Transformateur « UTR » : 2014-2015.
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1.1.2.2) Les critetres de sélection d’un mode de production :
Les modes de production peuvent étre sélectionnés selon les critéres suivants : les quantités de
biens ou services devant étre produites, La nature du processus de production, La nature du

type de gestion de la production :

a) Les quantités de biens ou services devant étre produites : le mode de production
variera selon que la production de I’entreprise est unitaire (une seule unité produite a chaque
fois), ou concerne des séries plus ou moins importantes (petites, moyennes, ou grande série).
Plus le volume de la production est important, plus le mode de production sera standardisé et

reposera sur une structure de production formelle et rigide.

b) La nature du processus de production : celui-ci peut étre de nature continue (la
production ne s’arréte jamais et est concentrée en un seul lieu) ou discontinue (production a la

demande ou fractionnée dans le temps ou dans 1’espace).

c) La nature du type de gestion de la production : la fonction de production peut
étre pilotée soit par la demande (pilotage par 1’aval) c'est-a-dire que ¢’est la commande passée
par le client qui déclenche le processus de fabrication, soit pilotée par I’amont, c'est-a-dire que
le processus de production répond a un cahier des charges prédéfini ce qui peut se traduire par

la constitution de stocks de produits finis®.

L’expression mode de production désigne la fagcon dont les différents facteurs de
production (ressources, matérielles ou non, utilisées dans le processus de production) sont
organisés et traités pour réaliser un produit ou un service. Le choix du mode de production par
une entreprise est I’un des fondements de sa stratégie. Ce choix se fait par référence aux trois
criteres citer au-dessus. Par exemple, pour avoir une production en continu faut que les
quantités des produits fabriqués soient importantes et que le processus de production ne
s’arréte jamais, par contre la production en continue concerne des produits fabriqués en

petites quantités selon la commande des clients.
1.1.2.3) Les différentes organisations de la production :

Trois grandes organisations de la production peuvent étre rencontrée : Implantation

en section homogene, Implantation en section, Implantation en cellule de fabrication :

* Philippe Norigeon, , p19 ;
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a) Implantation en section homogene : laquelle qu’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, les tours, etc. Aussi
on regroupe les machines sur criteres de qualité de la fabrication, la réception des matieres et

des produits achetés.

Cette implantation posséde des avantages comme le regroupement des matieres, les
personnes qui travaillent dans un secteur sont des professionnels de ce type de machine, ils
peuvent passer d’une machine a I’autre et la flexibilité, car I’implantation est indépendante
des gammes de fabrication, il est donc possible de fabriquer tous les types de produits utilisant
les moyens de I’atelier sana perturber d’avantage le flux. Comme, elle posseéde des
inconvénients par exemple les flux sont complexes avec de nombreux points rebroussement,
d’accumulation, ce qui aura comme conséquence des en cours important qui se transformant

nécessairement en délais de production importants.

b) Implantation en ligne de fabrication: qu’on trouve généralement dans le
processus de production continu. Les machines sont placées en ligne dans 1’ordre de la
gamme de fabrication, et parmi ses avantages, on peut constater une flexibilité limitée,

I’absence des points de rebroussement, et 1’identification faciles des flux.

c) Implantation en cellule de fabrication : constituée de petits ateliers de production
spécialisée de facon a réaliser entierement un ensemble de piéces. On appelle également ces
cellules des lots de production. C’est un compromis entre la ligne et 1’implantation
fonctionnelle. Cette implantation permet de diminuer considérablement les stocks et le délai
dans le cas des processus discontinus.

1.1.3) Objectifs et finalités de la production :

La fonction de la production est la mise en application de méthodes et techniques
dans le but d’accomplir la transformation des matiéres en produits finis, celle-Ci Se caractérise

par de différents objectifs et finalités, qui peuvent étre résumés comme suit :

® L’organisation Taylorienne : méthode mise au point par Frederick Winslow Taylor elle consiste en une
organisation rationnelle du travail qui est divisé en taches élémentaires, simples et répétitives, confinés a des
travailleurs spécialisés.
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1.1.3.1) Les objectifs:

Les objectifs les plus importants de la production sont® : la qualité et délais, le codt de

production, la flexibilité et 1’automatisation :

a) La qualité et délais : afin de satisfaire les besoins des clients, faire attention a deux
choses. D’abord, la fabrication des produits de qualité, c’est pourquoi la qualité est I’objectif
de tous les employés. Pour cela la contrble doit étre réalisé tout au long du processus de
production, et non pas uniquement sur le produit fini. Ensuite, le respect des délais de
livraison est un ¢élément important de I’image de marque de I’entreprise dans le sens ou il
traduit 1’efficacité de 1’organisation. Car la capacité a satisfaire rapidement la demande, est un

avantage concurrentiel primordial pour I’entreprise responsable.

b) Le colt de production : 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 en augmentant la productivité, d’abord
par implication des employés (par des systemes des primes pour incitation) pour la réalisation
des taches en un temps plus court et pour qu’ils apportent eux-mémes des améliorations et

éliminer les rebus (sources de charges).

La seconde source de gain de productivité est I’investissement dans des technologies
et des équipements nouveaux (machines & commande numérique) capable de réaliser
plusieurs taches consécutives dans des délais courts. Cela, doit étre réalisé en tenant compte
de la qualité des produits réalisés. Néanmoins, 1’entreprise ne doit pas produire en dessus de la
demande sur son marché, car cela peut générer des charges supplémentaires dii au stockage,

ce qui est couteux.
c) La flexibilité et ’automatisation :

Premierement, la flexibilité qui est exprimée par les termes d’adaptation instantanée
aux variations de la demande et aux contextes turbulents de 1’environnement productif de
I’entreprise (produits de substitution, innovation technologiques). Cette adaptation se traduit

généralement en deux cas :

® ROGER Patrick, « gestion de production », édition Dalloz-Sirey, paris 1992, page 8.
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D’abord, si la demande est stable et prévisible, on opte pour les grandes unités de
production et qui permettent des économies d’échelle (production en série). Ou bien 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 marchés.

Deuxiémement, I’automatisation qui se traduit par 1’apparition de machines a
commandes numeériques et de robots capables de réaliser plusieurs taches avec la suppression
de temps morts, ce qui permet de transformer un processus de production par lots de taille

relativement faible en processus continu.
1.1.3.2) Les finalités de la production:

Les finalités de la production, sont d’assurer la mise a disposition du marché en temps
voulu des produits que 1’organisation a décidé de développer, vendre, commercialiser dans le
cadre des spécifications acceptés et pour qui permette de dégager une marge suffisante pour
couvrir I’ensemble des colits de I’organisation. On distingue deux types de finalités :
A) Finalités a long terme de la production (entrepreneuriales, gouvernance, performance) ;
B) Finalités & moyen et court terme de la production (entrepreneuriales, gouvernance,

performance).
a) Finalités a long terme de la production :

- Finalité entrepreneuriales a long terme : dont la finalité est de doter 1’organisation
des moyens les plus adéquats en termes de cofts, d’adaptabilité, flexibilité et de sécurité, pour

disposer des produits qu’elle devra commercialiser sur une longue période.

- Finalité de la « gouvernance » a long terme :Ces finalités se résument en quelques
idées :

L’organisation doit étre en mesure d’asseoir sa politique de gouvernance de la
production sur des principes pérennes et lisibles a I’intérieur pour ses agents et a 1’extérieur
pour ses partenaires, voire des Etats, cela en fonction de la stabilité de ses investissements
politiques, économiques, sociaux, écologiques, financiers , aussi elle doit définir une stratégie

d’emploi de ressources, de colts et de régles de maintien d’équilibre7 ;

" Gouvernance : instauration de nouvelles régles, organisation et modes de coopération entre les Etats afin de
traiter a ’échelle de la planéte, les problémes qui se posent a I’ensemble des pays.



Chapitre (1) :  Approche théorique de la gestion de production

- Finalité de la performance a long terme : cette notion inclut une part importante de
pari sur I’avenir, elle donne parfois une place non négligeable a I’intuition, au vison, a la
représentation des marchés futurs. En effet elle repose sur 1’idée de capacité de production

durable, mais apte a absorber des variations d’utilisation.

Elle repose sur la sélection d’agent capables de s’adapter a 1’apparition de nouvelles
technologies et de coordonner des efforts de recherches, du développement, et de la

production, et fait non moins négligeable, de dépendance du marché.

b) Finalités de la production a moyen et court terme : D’une maniére générale, les
finalités a moyen terme s’appuient sur la capacité du management d’assurer le maintien de
I’outil de production dans sa partie durable & moyen terme et de préparer les besoins des
changements dans un terme visible. 1l existe trois types de cette finalité:
-Finalité entrepreneuriale @ moyen et court terme: la finalité entrepreneuriale est de
maintenir son activité de production dans un état de marché performant, d’assurer les
ajustements technologiques nécessaires , d’éviter toute perte en capital d’anticiper les besoins

réactivité suscités par des environnements.

Elle peut assurer le risque de la propriété de ses moyens propres de production
(Leasing sous-traitance partielle, location des brevets, acquisition, etc.), elle doit assumer les
risques de ses politiques de gestion des ressources humaines (cohérence de niveaux de
rémunération, de reconnaissance de statut, des individus par rapport aux autres fonctions.)
- Finalité de gouvernance a moyen et court terme : Les finalités & moyen et court terme du
gouvernement de la production reposent sur la mise en ceuvre de politiques de gestion de
ressources.

Ces derniers viennent de la propriété intellectuelle attachée a 1’outil de production tels que : le
développement et le paramétrage des systeémes d’information, des brevets, la gestion des

inventions, des décisions.

- Finalité de la performance a moyen et court terme : ces finalités peuvent se
classer sous plusieurs thémes: recherche, développement et maintien de performances
techniques, sociales et economiques securitaires, écologiques, financiéres, technologiques.
Ce phénomene qui se trouve ici est déja observé par ailleurs celui de I’existence, d’opposition
de conflits «d’intérét » (colt et rendement financier, sécurité et rendement financier, colt et
économie de colit) mais aussi le besoin global d’assurer un équilibre dans le partage entre les

parties prenantes a la production et de minimiser les causes de déséquilibre.

|g
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Toute production au sein de 1'entreprise s’organise par un processus de production qui
est la combinaison des facteurs de production, dans le but de répondre & des objectifs de
quantité, de qualité et de délai. Elle doit permettre a 1’entreprise d’étre plus compétitive que

ses concurrents.
1.2) Le processus de production et son architecture :

Un processus de production ou procéde industriel est un systéme organisé d’activités
qui sont en rapport de fagcon dynamique et tournées vers la transformation de certains
éléments, qui sont des éléments entrants (facteurs qui sont les biens employés a des fins
productifs matieres primes.) qui deviennent des éléments de sortie (les produits qui sont
destinés au consommateur ou au grossiste) en raison d’un processus par le biais du quel sa

valeur s’accroit.
1.2.1) Définition du processus de production :

Le processus de production est le flux d’activité qui va transformer des matiéres
premieres, les composants en produit fini livrable au client.
La norme 1SO 9000° 2005 définit un processus comme « un ensemble d’activités corrélées
ou interactives qui transforme des ¢éléments d’entrée en éléments de sortie ».
Le processus de production est un ensemble d’activités réalisées sur in flux, dans un ordre
déterminé, et entre deux bornes de temps (début et fin). Un processus peut en effet étre une
activité complexe qui peut étre déclinée en sous-processus. Ces sous-processus, selon leur
complexité et leur impact en matiere de qualité peuvent eux-mémes étre déclinés plusieurs

(sous-sous-processus).

8IS0 9000 : désigne un ensemble de normes relatives au management de qualité publiées par 1’organisation
internationale de normalisation.
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Figure n° 02 : Schématisation du processus de production :

Données Données

d’entrée de sortie

Fournisseurs

Activité 1 Activité 2 Activité 3 Activité 4 Clients

v

v

Source : Etabli par nous

Un processus n’est défini que si les €éléments suivants sont parfaitement précisés :

= Le flux traité par le processus ;

= Les activités qui composant le processus ;

= La borne début et la borne fin du processus ;

= Les fournisseurs et les clients du processus.

Un processus peut étre plus ou moins complexe en fonction du nombre d’activités

composant le processus, celle-ci sont réalisées en un enchainement suivant la logique de

I’entreprise.

Cet enchainement de procédés va démarrer de ’ordonnancement et terminer a

I’expédition. Il va inclure la participation de différents services de 1’entreprise qui a tour de

role contribuer a mettre a disposition du client des produits conformes a sa demande dans les

délais prévus.

Il faut noter que, les éléments d’entrée d’un processus sont généralement des éléments

de sortie d’autres processus en amont. Ces processus sont planifiés, mis en ceuvre dans des

conditions maitrisées, afin d’apporter une valeur ajoutée.

Il ne faut pas confondre entre processus/procédure, dont le processus décrit les

activités de I’entreprise selon une vision transversale par rapport a 1’organisation de celle-Ci

tandis que le concept procédure explicite le «comment faire» dans cette organisation.

L’approche processus permet d’identifier et de maitriser les interfaces entre les différentes

activités.
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1.2.2) Les types des processus de production :
La typologie des processus de production est représentée dans le schéma suivant :

Figure n°03 : Types de processus de production :

ProcessusEN—:> Déterminent la politique et le
management déploiement des objectifs de

P’organisme.

Contribuent directement a la

Processus de . . .
- réalisation du produit du service.

réalisation

Processus Contribuent au bon déroulement
support I de la réalisation en leur
apportent les ressources

Source : Etabli par nous

Ce présent schéma nous montre la relation qu’existe entre les trois types du processus.
La réussite de toute entreprise dépend toujours de la réussite des trois types de processus, dont
on constate qu’il existe une relation entre eux. D’abord, on trouve le processus management
qui a une action directe sur le fonctionnement de l’organisme et sur sa dynamique
d’amélioration, aussi est lié¢ au déploiement de la politique, a I’amélioration de 1’efficacité du
Systéme de management, a 1’accroissement de la satisfaction client. Ainsi il permet d’oriente
et assure la cohérence des processus de réalisation et support. Vient par la suite, le processus
de réalisation, qui contribue directement a la réalisation des produits et services et qui a un
impact direct sur la satisfaction des besoins des clients. Et enfin, le processus support qui
contribue au succes des processus de réalisation, en lui offrant les moyens nécessaires pour

son bon déroulement qui ne crée pas de valeur directement perceptible par le client.
1.2.3) Les missions d’un processus de production :

Le processus produire au sein d’une entreprise industrielle a pour mission de:
(produire dans des délais et le respect du budget alloué des produits conformes aux
specifications internes). Ceci en respectant les contraintes et réglementations (qui peuvent

intégrer la sécurité du personnel, le respect de I’environnement, le code du travail...).
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Ce processus déclenché par un besoin client réel (une commande) ou prévisionnel (une
anticipation de commande), se termine par la mise a disposition du produit au client (ou dans
certains cas la mise & disposition du produit & une place forme logistique®.
Entre les deux, les procédés de fabrication vont transformer des données en provenance de

fournisseurs en un produit a valeur ajoutée.

Le controle tout au long de la chaine de fabrication va garantir que seuls des produits

conformes seront délivrés.

Globalement, le processus de production a besoin pour fonctionner d'un personnel
compétant , des machines et des milieux adaptés tout en adoptant des méthodes de travail

définies et optimiseées.

Ces éléments seront fournis par des services supports. Ainsi la production se
positionne comme (cliente) des services maintenance, méthode, qualité, et achats.
Une production performante est une production qui peut s’appuyer sur des entités internes

compétentes. Elle fond ses critéres d’excellence sur de relations clients fournisseurs internes.
1.2.4) L’architecture d’un processus de production :

L’architecture d’un processus global (macro-processus) est la convergence et
I’organisation de plusieurs processus. Cette architecture est souvent le reflet de la

nomenclature de gestion de production, ce qui pourra étre expliqué par cette présente figure.
Figure n°04 : Symbolique de la chaine des processus

Les maillons représentent les processus (d’activités) sur les flux

SN N N N

e —

P1 Maillon P2 Maillon fabrication P3 Maillon montage P4 Maillon transport approvisionnement

° F.Goinard, L.Maimi (2007), op.cit P42;
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Sur ce schéma le processus P1 représente par exemple I’approvisionnement, P2 la
fabrication, P3 le montage et I’assemblage final, P4 c’est le transport, chaque processus est

un maillon lié & un maillon « fournisseurs » et a un maillon « client ».

L'architecture du processus de production est une manceuvre que I'entreprise achéve
afin d'assurer la réussite de sa production telle qu’elle est planifiée en amant de son processus
et I'efficacité de ce dernier repose principalement sur quatre variables : le colt, la qualité, le

délai, objectifs de flexibilité :

a) Le colt: il ne s’agit pas seulement de cumuler les charges fournies par la
comptabilité analytique mais d’intégrer également les autres composantes qui contribuent a

créer la valeur ajoutée du produit ;

b) La qualité : ¢’est une philosophie a partager par tous les employés de I’entreprise
et non seulement par ceux rattachés au processus de production: suivi apres-vente,

satisfaction clientéle, fournisseur ;

c) Le délai: le challenge est de taille puisqu’il faut produire et livrer dans les
meilleurs délais tout en respectant la contrainte financiére liée aux stocks ;
d) Objectifs de flexibilité : le systtme productif doit étre flexible soit pour pouvoir s’adapter
aux variations de la demande, soit pour tenir compte des évolutions de 1’environnement
productif de pouvoir I’entreprise (innovations technologiques), soit pour permettre une

production simultanée de plusieurs types de produits différents en méme temps.

La plupart des activités qui visent a servir la production consistent a gérer les stocks, a
planifier la production, a s’approvisionner chez les fournisseurs, a assurer le transport des

marchandises et produits finis.

L’importance prise dans 1’organisation du systéme productif par la logique, c'est-a-dire
par la gestion des flux matériels et immatériels tendent a utiliser la place et la dimension de la
fonction de production. De méme, le lien étroit qui rattache la production a 1’informatique

. . . . 10
prouve I’ample sur des ramifications du processus productif dans I’entreprise™ .

A travers ce paragraphe, nous pouvons dire que la production est une fonction qui ne
peut étre réalisé sans la fonction de gestion de production qui est I'ensemble des activités qui

participent a I'élaboration et du processus productif.

10 Gratacap Anne, Medan Pierre, « Management de la production », 2éme édition, paris : DUNOD, 1999, P08.
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Section(2) : La fonction de la gestion de production :

La gestion de la production correspond a I’ensemble des activités de planification, de
lancement et de contrble de la fabrication depuis le plan stratégique jusqu'a la mise a
disposition du produit fini a la distribution. Elle a pour but d’organiser et de fluidifier
I’ensemble des étapes de la production industrielle qui sont en nombre de trois:
I’ordonnancement, la production, et les contrdles de qualité et I’enregistrement des

mouvements de stocks.
2.1) Definition de la gestion de production :

Il existe une multitude de définitions de la gestion de production dans la littérature.
Nous en citerons celle de Vincent Giard, donc :

Selon Vincent Giard: «La recherche d’une organisation plus efficace de la
production d biens et services est I’'un des objectifs majeurs de la gestion de production qui
s’appuie sur un ensemble d’outils d’analyse et de résolution des problémes qui visent a limiter
les ressources nécessaires a 1’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 amélioration des systémes d’information et de la réflexion méthodologiques en gestion de
la production conduit & une recherche permanente d’amélioration visant a mieux faire pour un
moindre colt, et I’obtention d’une production dont les caractéristiques commerciales et

techniques sont inscrit dans le principe de norme et de qualité'*. »

Suivant cette définition, nous avons déduit que la gestion de la production correspond
a D’ensemble des activités de planification, de lancement et de controle de la fabrication
depuis le plan stratégique jusqu'a la mise a disposition du produit fini a la distribution. Elle a
pour but d’organiser et de fluidifier ’ensemble des étapes de la production industrielle qui
sont en nombre de trois: I’ordonnancement, la production, et les contréles de qualité et

I’enregistrement des mouvements de stocks.

2.2) L’historique de la gestion de production :
La gestion de la production est une fonction stratégique de 1’entreprise industrielle. En effet,

pour geérer et fabriquer un ou plusieurs produits en réponse a des besoins d’une part et pour

1 GIARD, Vincent, « Gestion de production », op. cit, 1988, page 3 ;
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imposer I’efficacit¢ d’une autre part, il va falloir combiner entre les différents facteurs de
production (travail, capital, ressources naturelles) d’une manicre la plus efficace possible.
Ainsi, le role de la gestion de production et aussi ancien que 1’entreprise elle-méme, on peut
doter les premiéres réelles expériences en matiere de la gestion de la production au moment

de la réalisation des premieres pyramides égyptiennes.

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

P . 12,
I’entreprise, a savoir™ :

1°" Phase : ‘L’age d’or du producteur’, dans cette phase le producteur détient le
pouvoir de la décision a partir de son savoir-faire et la maitrise de métier, il a tout le pouvoir
de ralentir le rythme de production sans que les propriétaires puissent s’opposer a Ce
mouvement, ce que Taylor appelle le  Flanerie’. Cette période est caractérisée par le travail
manuel ou semi artisanal, avec une production destinée a la consommation immédiate
(habillement, outillage, bijoux) et qui sont déterminés par les moyens existants.
Les contraintes de la production se limite a la combinaison des ressources de production, ces
contraintes de la production se limite a la combinaison des ressources de production, c'est-a-
dire: pas de concurrence intense, donc pas de besoin de variables marketing
(qualite, délais, colt, etc.).

2°™ Phase : Période particuliérement favorable & I’essor (grande mutation des
entreprises et environnement & la cour du 19°™ siecle). Passée d’un mode de production
artisanale vers un mode de production industriel suite & I’introduction des machines, ce qui a
conduit a la transformation des rapports (force de travail/ processus de travail), et ’apparition

de nouvelles sources d’énergies telle 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
par F.W.Taylor, dans le but de recherche de (one best way), ainsi celle de H.Ford au début
de 20°™ siécle (1908- 1927).

12 COURTOIS Alain, Pillet Maurice, Chantal Martin-Bonnefous, « Gestion de la production », édition
d’organisation, paris, 2003 ;
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Les entreprises traversent une période qualifiée d’économie de la rareté, il faut donc
reconstruire les économies aprés les deux guerres mondiales (1914-1945) et reconvertir les
systemes industriels, car la pénurie est forte, on entre dans une période de consommation trés
forte face a laquelle les entreprises répondes par un nouveau modeéle de production, en rupture
avec le systéme artisanal, et qui a fait déja ses preuves aux Etats-Unis. Depuis la fin du 19°™
siecle les entreprises introduisent le modéle de production de masse afin, de répondre a la
demande toute en rationalisent son systéme productif et en maitrisant les cofits, 1’entreprise
augmente la qualité produite et standardise les pieces fabriquées (FORD-T) contribue a

dégager des économies d’échelles importantes.

Dans cette phase, 1’entreprise tend désormais a produire ce qui est déja 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 modele de développement semble rencontrer des limites importantes
qui vont avoir pour conséquences une remise en cause des principes méme du taylorisme et

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

. Les limites  sociales : le travail peu 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 révele 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 homogéne 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 aprés-vente, etc.) est devenue un

impératif pour les entreprises de nos jours.

3*™ Phase : (Phase actuelle) caractérisée par une concurrence intense ou 1 offre
dépasse la demande, dont laquelle se reconnaissent encore beaucoup d’entreprises sur le point

d’étre dépassée pour de nombreuses raisons tel que: (challenge des années 2000), qui
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s’oriente vers les logiques beaucoup plus globales de rivalité interentreprises, voire
intergroupes. En effet, face a la 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’appuient sur le modele du juste a temps, qui trouve son origine au Japon dans les
usines de TOYOTA, désormais les entreprises gérants leur productions en suivant une
logique des flux tirés ( le déclenchement d’une étape de fabrication d’un produit dans un
processus de production ne peut pas se lancer s’il ne y’aurait pas une demande par 1’étape qui
suit cette derni¢re étape) par la demande, 1’entreprise doit donc répondre aux nouvelles
conditions de compétitivité des systemes industriels et améliorer sa performance globale de

ces activités dans le pilotage de la production.

Cette évolution est rendue possible par de nombreuses transformations au niveau des
infrastructures et de 1’organisation de la production dans 1’entreprise quel que 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 : ’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 stratégic globale de

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

2.3) L’évolution de la gestion de production : la gestion de production a connu les
évolutions suivantes : l'automatisation I'informatisation, la flexibilité et la réduction des
stocks :

- Automatisation : qui permet de diminuer le cycle de fabrication, d’améliorer la qualité des
produits, de diminuer les colts de production, de supprimer les tdches répétitives et
dangereuses.

- Informatisation : qui apparait a toutes les étapes de la production:
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= Conception avec des logiciels de CAO ( conception assistée par ordinateur) ;
= Fabrication avec des logiciels de CFAQO (conception la fabrication assistée par ordinateur) ;
= Gestion de la production : GPAO ;

= Gestion des donnees techniques : SDGT (systeme de gestion des données techniques).
- La flexibilité : qui s’agit d’améliorer les capacités de réponse du systéme de production a la
demande. Cela dépend a la fois de la conception du produit et de la conception du processus

de production.

- La réduction des stocks : il s’agit de réorganiser le systéme de production pour diminuer au

maximum les stocks. Une méthode utilisée est le JAT (juste a temps).
2.4) Les objectifs de la gestion de production :

L’objectif principal de la gestion de production est d’obtenir le produit voulue dans les
délais qualités souhaités et au moindre co(t. Toute fois la gestion de la production repose

quarte principaux objectifs a savoir le volume, le délai, la qualité et le colt:

2.4.1) Volume: le volume de production doit correspondre aux objectifs

commerciaux de I’entreprise ;

2.4.2) Délai : fournir au commercial des indications valables sur les délais qu’il serait
possible de tenir pour tel ordre client éventuel et s’efforcer pour les ordres regus de respecter

les délais maximums promis aux clients par le département commercial ;

2.4.3) Qualité : les services de la gestion de production doivent fournir aux services
de fabrication, sans erreur ni omission les informations nécessaires a 1’exécution des ordres

clients ;
2.4.5) Co(t : la gestion de la production doit :
-S’efforcer d’assurer le meilleur emploi du matériel et de la main d’ceuvre ;
-Minimiser les heures supplémentaires et les dépannages héroiques ;

- Déterminer les enclenchements des différentes opératoires, afin de minimiser

I’entreprise cours de fabrication et respecter les délais.

A cOté de ces quatre objectifs primordiaux que toute entreprise est censée d’atteindre
afin de garder sa position et faire face a la concurrence intense, on peut citer d’autres objectifs
que I’organisation a intérét a atteindre. On peut classer ses deniers selon leurs natures dans le

tableau au-dessous :

|g
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Tableau n°02 : Objectifs de la gestion de production :

Natures des | Objectifs :

objectifs :

- Objectifs | - L’objectif primordial est 1’évolution positive des conditions du
humains travail, et I’amélioration continue du climat social au sein de

I’entreprise industrielle.
- Ainsi que, le developpement des relations avec ses partenaires (
fournisseurs matiéres premiéres, client...) qui sera réalisé par la mise
en place d’un plan de formation et d’un syst¢tme de rémunération
efficace permettant une meilleure motivation des employés et leurs
responsabilisation dont la réalisation des taches qui leurs sont attribues,
ce qui permet de réaliser une production de qualite.

- Objectifs
économiques

- La diminution des colts de production : ce fait par ’achat a plus
bas prix des matiéres premieres et fournitures nécessaires a la
production.

- La diminution de la valeur des stocks : par exemple : la prévision
de la demande, 1’optimisation de la gestion du processus de production.
Ce qui permet d’éviter a I’entreprise productive les charges dus au
stockage.

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

- Objectifs
techniques

- Objectif de (0 délai), qui indique une réduction maximale de la durée
de cycle de production;
- Objectif (0 panne) : augmentation de la disponibilité des machines
modernes par la réalisation des contrdles de prévention ;

- Partant des variations de la demande, accroitre la flexibilité ;

- Augmenter la qualité de la production.

- Objectifs | On distingue les quatre objectifs suivants :

pilotage - Respect des délais de fabrication ;
- Automatisation et introduction des machines modernes dans les unités
productives pour assurer une meilleure flexibilité ;
- Elimination de toute forme de gaspillage et suppression des temps
morts pour une meilleure réduction des codts ;
- Répondre aux exigences et besoins des clients par rapport aux
spécifications des produits (respect de la volonté des clients et
I’amélioration de la quantité du produit désir¢).

- Objectifs | - Diminution des délais de commercialisation ;

généraux - Assurer la livraison dans les laps des temps prévus.

Source : Etabli par nous
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2.4) Le role d’un gestionnaire de production :

Avant le 19°™ siécle, le role du gestionnaire de production était moins important et
limité, car le travail était manuel (semi artisanale) et la production se limite uniquement a la
combinaison des ressources de production (pas de concurrence intense), donc le gestionnaire
de production n’a pas besoin de faire beaucoup d’efforts pour gérer la production, mais
d’apres les évolutions de la concurrence et de la technologie et 1’introduction des machines au
niveau des ateliers de production, les entreprises ont était obliger de sortir d’un
environnement stable et simple pour aller vers un environnement aussi complexe et instable,

c'est-a-dire 1’adaptation des nouvelles stratégies est obligatoire.

Le responsable de production applique la politique industrielle définie par la
direction : il ou elle organise, planifie et suit la production pour atteindre les objectifs définis.
Il contribue a ’amélioration des processus de production afin d’améliorer la productivité et
garantir la mise en conformité. Selon la taille et ’organisation de 1’entreprise, il assure toute

ou une partie des activités suivantes :

- Assurer la production selon la politique industrielle définie par la direction ;
comme la planification de la production avec les responsables d’atelier et la supervision des
services connexes a la production et la coordination es exigences de production et les

nécessités de maintenance.

- Animer les responsables d’atelier ; par exemple gérer le personnel de production et
s’assurer du recrutement nécessaire a la flexibilité ou aux périodes de suractivité et la

définition des besoins de formation et organiser le planning.

- Améliorer les processus de production et anticiper les évolutions qui se basent sur
I’amélioration de la gestion de production et son systeme d’information, et I’assurance des

implantations des ateliers.

- Contribuer a la conception de nouveaux modeéles, dont la transmission de toute
information nécessaire pour la faisabilit¢ d’un modeéle : contrainte techniques, capacités

machines.

Parmi ses objectifs, elle vise a avoir un climat social et formation des collaborateurs,
une évolution technologique, et avoir I’efficacité, la productivité et la qualité de la production.
Un bon gestionnaire de production faut qu’il dispose d’un certains nombres de compétences

pour qu’il exercera son travail comme il faut.
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» Compétences spécifiques comme :
- Maitriser son systéme de gestion de production;
-Maitriser le processus de production et les technologies associées ;

-Evaluer les compétences et promouvoir ses collaborateurs ;

-Communiquer, négocier avec des interlocuteurs différents, internes externes ;

- Former, encadrer une équipe ;

- Elaborer et suivre des tableaux de bord pertinents.

» Compétences transversales comme :
- Etre a I’écoute et disponible ;
- Travailler en équipe ;
-Analyser et  synthétiser ~de  nombreuses  informations  chiffrées ;
- Organiser et planifier les activités ;
- Maitriser les outils de I’informatique de gestion ;

- Savoir a la fois ferme et diplomate, savoir gérer des conflits.

D’autres parts, il est nécessaire d’avoir des bonnes conditions et un climat de travail

favorable pour le bon déroulement du travail, par exemple :

- Disposer des moyens et ressources: équipements informatiques, et de

communication nécessaires a la gestion de la production et a la gestion de ses équipes ;

- Etablissement des relations soit en interne (travail en équipe) relations entre les chefs
d’ateliers, opérateurs et conducteurs, le service maintenance.... ; SOit en externe surtout avec
les constructeurs d’équipements et les prestataires de service : informatique, contrdle de

gestion, maintenance. ..

— Avoir un environnement de travail acceptable et dispose des conditions nécessaires.
Toute organisation industrielle se fixe des objectifs, et le role de la gestion est la verification
de la mise en place de ses objectifs, il faut veiller a ce que les ressources soient utilisées de

facon efficace et de maniere efficiente.
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Section (3): L’entreprise industrielle et la fonction de gestion de

production :

Une entreprise est une organisation permettant la mise en ceuvre des ressources
humaines, et financiéres et matérielles, pour satisfaire les besoins des clients en fabriquant des
produits adéquats a leurs attentes. Pour réussir cette production faut que ’entreprise dispose
d’une gestion de production qui commence des I’approvisionnement (arrivé de 1’input)
jusqu'a la commercialisation (vente de I’output). Dans cette section on va essayer de
comprendre le vrai sens d’une entreprise industrielle ainsi que la place qu’occupe la gestion

de production au sein cette organisation.
3.1) Définition entreprise industrielle :

Dans I’histoire économique, on trouve de nombreuses définitions de 1’entreprise, il est
important de réaliser que chaque définition est marquée par son époque. Dont elle dépend a la
fois des formes d’organisation du travail, de la production et aussi des analyses théoriques que

les hommes ont fait de ’activité économique de cette époque.

L’entreprise est une forme de production par laquelle, au sein d’'un méme patrimoine
on combine les prix des différents facteurs de la production, apportés par des agents distincts
du propriétaire de ’entreprise, en vue de vendre sur le marché un bien ou des services et pour
obtenir un revenu monétaire qui résulte de la différence de deux séries de prix : le prix de

vente unitaire et le prix de revient unitaire.

L’entreprise industrielle a €tait définie par plusieurs auteurs :

Selon Maurice SALLCE : «’entreprise est un groupe humain organisé hiérarchisé
réunissant ses moyens matériels et financiers pour produire des biens et services en vue de la
vente.*»

Selon J. Pierre Lauriaux : «l’entreprise est définie comme étant une cellule économique et
sociale spécialisée 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.'*»

¥ SALLE Maurice, « Economie de I’entreprise », Edition Economica, Paris, 1989, page7
Y LAURIAUX Pierre, « Economie de I’entreprise », Edition Economica, Paris, 1989, page 4.

|g
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Selon Manique picard : « I’entreprise est une unité économique utilisant différents

moyens pour produire des biens et des services.'>»

Selon Francois Blondel : I’entreprise industrielle est un ensemble de ressources

humaine, technique, technologique et financiére qui procéde aux activites suivantes :
= Se procurer ou recevoir des matiéres premiéres et/ou des composants ;
= Les transformer par rapport a la valeur ajoutée ;

= Mettre a la disposition de son client final le produit ainsi obtenu en lui fournissant

éventuellement un service complémentaire associé'®.

A coté des définitions précédentes, qui sont spécifiques a un certain nombre d’auteurs,
nous pouvons rajouter une autre définition pour mieux expliquer sa réalité économique :
L’entreprise industrielle, est un systéme de production de taille plus ou moins important,
composé d’un ensemble de ressources : financiéres, humaines et matérielles, organisées pour
transformer des matieres premiéres en produits finis ou semi-finis pour les vendre a d’autres

entreprises ou directement au consommateur.
3.2) Le but et le réle d’une entreprise industrielle :

L’entreprise est aussi une réalité sociale qui influence la société. Sa contribution
¢conomique se manifeste sous forme de création d’emplois, de produits, de valeurs, de
revenus, de ressources pour les collectivités publiques, d’innovation et de la diffusion du

progres technique.
3.2.1) Le but de I’entreprise :

Le but principal de I’entreprise est la raison pour laquelle elle a été créé. Son objectif
varie selon le type d’entreprise et le systéme social dans lequel elle exerce son activité. Un but
est un objectif a atteindre dans I’accomplissement d’une activité donnée. Il exprime le résultat
qu’un individu ou une entité doit s’efforcer d’obtenir dans la réalisation des opérations qu’ils

ont pour mission d’effectuer ou de diriger.

Faut toujours faire la différence entre (Finalité, mission et objectif) :
-Mission :  les besoins satisfaits par D’entreprise pour remplir sa finalité ;

- Finalité : pourquoi I’entreprise existe, I’ensemble des raisons d’étre d’une organisation,

1* PICARD Manique, « Economie de I’entreprise », Edition Economica, Paris, 1989, page 6.
1 Francois blondel, « Gestion de production », 5 éme édition, DUNOD, page 03
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implicites ou explicites vis-a-vis des différents partenaires (salariés, investisseurs, clients,
Etat...). Ces finalités peuvent étre différentes d’une organisation a I’autre de types différents

et méme dans les organisations du méme type. Parmi ses finalités on trouve :

- Réaliser des profits, satisfaire le consommateur et pérennité pour les entreprises
Prives ;

- Satisfaire les usagers/clients et mettre en place les missions du services publiques
(Etat, collectivités locales et entreprises publiques) ;

-Partager un loisir entre les membres (club) ;

- Exercer un role humanitaire (ONG, association caritative) ;

- Promouvoir I’expression et la diffusion d’idées politiques, culturelles ou religieuses

(parti politique, association culturelle).

— Profit : but mesurable quantitatif ou qualitatif. La définition des objectifs de la firme
est un domaine de I’économie qui a souvent fait I’objet de débats et il est peu de sujets ayant

donné I’occasion a des opinions aussi contradictoires.

Il faut noter que, malgré I’importance de la notion du profit qui représente le moyen
principal pour assurer la survie et la pérennité de I’entreprise, il ne peut étre considéré comme

seul et premier objectif de I’entreprise industrielle.

1l existe d’autres objectifs qu’on peut résumer dans le tableau suivant'’:

17 Gérard Baglin : « Management industrielle et logistique » paris : Economeca, 1990, P10-11.
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Tableau n°03: Nature et objectifs de la fonction de la production :

Objectifs frequemment rencontrés :

Roéle de la gestion de production :

Profit rentabilité

Elle influence les réductions de codts, la
qualité des produits, la diminution des délais,

la rotation des stocks.

Croissance développement

Elle doit fournir la capacité nécessaire. Elle
conditionne certaines actions du marketing-

mix (prix, qualité, délais).

Indépendance

La fabrication directe évite la dépendance par
rapport a des fournisseurs ou ¢ des sous-

traitants.

Pérennité

Elle conditionne le bon fonctionnement de
matériels assuré par 1’entreprise préventif et
leur renouvellement grace a 1’amortissement.
Sur le plan humain le fonctionnement de
I’outil de production doit étre garanti par une
négociation adéquate avec les syndicats ou
les représentants de personnel (contrats par

exemple).

Flexibilité

Elle peut y satisfaire par la notion de réserve
de capacité et d’une maniere plus générale

par celle de (réserves d’organisation).

Service public et Satisfaction d’un besoin

social

Elle est directement responsable: la
conformité avec les objectifs est a évaluer

selon des criteres spécifiques.

Source : Gérard Baglin : « management industrielle et logistique » paris : Economeca, 1990, P10-11.

3.2.2) Role de ’entreprise industrielle :

- Un rdle de production de biens et services, 1’entreprise doit continuer au mieux les

differents facteurs de production par rapport a un niveau de production donnée et pour un

moindre codt ;
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- Un réle d’innovation et cela pour lutter contre la concurrence. L’entreprise doit
constamment améliorer ses méthodes de production et chercher a découvrir de nouveaux

biens et services. Elle est le moteur essentiel du progrés technique.

- L’entreprise joue un réle de créateur de richesse ;
- Un réle de répartition : elle met en évidence les liens de I’entreprise avec les autres agents

économiques.
3.3) La fonction principale d’une entreprise industrielle :

Afin de satisfaire les besoins de ses clients par le biais de biens et services qu’elle
produit et commercialise, 1’entreprise mis en ceuvre et coordonne plusieurs fonctions
spécialisées telles que la logistique, la production, la direction, la fonction commerciale,

financiere, et la fonction de gestion des ressources humaines.

La production est considérée comme étant la fonction principale d’une entreprise
industrielle, car la production est au cceur de I’activité de 1’entreprise. Afin de mettre a la
disposition des clients des biens et services, elle rassemble et met en ceuvre des moyens
humains et techniques pour fabriquer, installer et distribuer ses produits ou fournir des

Services.
La fonction de production est constituée de cing (05) éléments :

a) L’atelier : ou le personnel d’exécution est formé d’ouvriers, de contremaitres, chefs

d’équipe et chef d’atelier. Parmi les objectifs assignés a 1’atelier sont :
= Produire selon les directives de 1’ordonnancement-lancement ;

= Controler la  productivitt  du  personnel et des  machines.
b) Planification et ordonnancement-lancement : D’activité des ateliers a court terme
consiste a coordonner les moyens nécessaires a la réalisation du plan de production. Son réle
consiste, de commande clients prévisionnelles ou réelles et de la disponibilité des ressources a

déterminer les calendriers prévisionnels.

On différencié 1’ordonnancement qui correspond aux prévisions de réalisation, du
lancement qui correspond au suivi et a 1’analyse des réalisations de production.il s’agit alors
de planifier les fabrications afin de déterminer pour chaque opération les dates de début et de

fin de traitement, et d’en contrdler I’avancement pour assurer le respect des délais.

d) L’environnement de I’atelier : on trouve également au sein de la fonction production :
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= Le contr6le qualité : ce contrdle peut étre affecté au colt de production « gommé » ou

considéré comme une fonction indirecte « non affectable » ;

* Le controle unitaire peut (et doit) étre distingué des procédures d’assurance qualité ;
= La maintenance : on trouve diverses maintenances comme :
- La maintenance corrective qui correspond aux réparations en urgence en vue de corriger un

dysfonctionnement ;

- La maintenance préventive qui découle des calculs prévisionnels et permet essentiellement
par des moyens statistiques de prévoir les périodes d’apparence de pannes et d’en éliminer les

causes avant que les problémes n’apparaissent.

e) l’utilisation de la sous-traitance : la sous-traitance opérative consiste en une opération
liée a une technique non maitrisée par le donneur d’ordre (traitement de surface, peinture) au
sein du processus. L’atelier rendu par le sous-traitant est le méme que celui qui lui a été

fourni, seul le stade de transformation est plus avancé.

f) Servie aprés-vente (SAV) : I’évolution des mentalités de la société, des clients, des
référentiels a conduit les entreprises productrices a considérer le produit de maniere plus large
relativement a sa durée de garantie (incluse ou non dans le prix de départ) sur cing ans ou
plus. Ceci a eu pour distribuer en ont fait un argument commercial de différenciation.
De point de vue de la gestion de production, ceci a eu pour conséquence d’entendre la notion
de tracabilité tout au long de la vie du produit. Le producteur tient a utiliser une fiche de
composition de D’article réalisé (numéros de séries et versions des composants de [’article
composé) des propriétaires successifs de I’article composé, des interventions de maintenance
aprés livraison au client sur cet article, et en retour améliore la conception et
I’industrialisation de ses articles en fonction des ¢léments collectés sur le client. Notion de

bien durable induit une conception plus étendue du spectre de la gestion de production®®,
3.4) Les principaux services d’une entreprise industrielle :

La fonction principale d’une entreprise industrielle est la production qui est en lien
direct avec toutes les autres fonctions (finance, marketing, GRH...... ) de telle sorte qu’elle se
retrouve au cceur du processus de création de valeur. Mais la fonction de production integre
aussi a coté du service de nature opérationnelle que représente la fabrication elle-méme, des

services de nature opérationnels et fonctionnels qui jouent le réle de fonction de support.

'8 Francois Blondel, « Gestion de production » op.cit, P53
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3.4.1) Les principaux services opérationnels :
Ces services peuvent étre présentés de la maniére suivante :

3.4.1.1) Service fabrication : chargé de la fabrication proprement dite des produits
finaux de I’entreprise ce qui implique la gestion des quantités produites, de la qualité de la

production et du respect des délais de fabrication prévus ;

3.4.1.2) Service expédition : qui se charge de 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 1’entreprise ;

3.4.1.3) Service manutention : qui prend en charge 1’organisation de la circulation
des flux physiques au sein de 1’entreprise entre les différents services ou ateliers entrant dans

le processus de production.

3.4.1.4) Service outillage : 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 ;

Entretien : a pour 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.

|g
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3.4.2) Les principaux services fonctionnels :

Les services fonctionnels sont présentés dans le schéma suivant :

Figure n°05 : Les principaux services fonctionnels :

Bureau Traduction des caractéristiques des
’a » | produits congus par le service recherche et
développement et marketing.

- Préparation du travail ;
| - Gestion économique et technique des
machines.

Bureau
de méthodes

- Programmation de fabrication ;
- Prévisions des moyens.

‘ Ordonnancement \

Lancement

- Lancement des fabrications ;
- Controéle de leur avancement.

- Les ateliers de production;
- Controle de leur qualité.

Source : Etabli par nous
Parmi les principaux services d’une entreprise industrielle on trouve :

3.4.2.1 Le bureau des études : qui traduit les caractéristiques des produits congus
conjointement par les services Recherche et Développement et Marketing. Il réalise les plans
et les dessins des articles, définit leur nomenclatures (les éléments qui le composent). Et la

nature des matériaux a utiliser.

3.4.2.2) Le bureau des méthodes : concoit les procédes de fabrication a utiliser,

I’implantation des machines dans les ateliers et 1’organisation de travail a chaque poste.

3.4.2.3) L’ordonnancement et lancement : ce service planifie I’activité des ateliers a
court terme. Il coordonne les moyens nécessaires a la réalisation du plan de production
(personnel, matériel, matieres et composants) et définit ’ordre de passage des différentes
séries a fabriquer sur les différentes machines. Et la cellule lancement a en charge la
préparation des documents nécessaires a la fabrication (bon de travaux, fiches suiveuses, bon
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de sortie matieres, etc.) ainsi que la realisation matérielle des décisions prise par
I’ordonnancement. Dans la pratique les deux services ordonnancement et lancement sont

souvent regroupés.

3.4.2.4) L’exécution du travail : dont on trouve deux éléments importants :
- Les ateliers de production : ce service réalise la fabrication des articles selon le planning
défini par I’ordonnancement. Il a en charge I’ensemble du personnel d’atelier, direct et
indirect.
- Contr6le de qualité : ce service controle la conformité des articles aux spécifications
définie par le bureau d’¢études et les méthodes. Ces opérations s’effectuent a tous les niveaux
du processus, depuis la réception, sur les produits achetés, jusqu'a la sortie d’usine, sur les
produits finis. Il ne doit pas étre confondu avec le service Qualité, dans les attributions
dépassent largement la fonction controle et englobent le management générale de la qualité

depuis la conception jusqu'a I’utilisation chez le client.

La fonction de production repose en grande partie sur la maniere dont va étre congue
en interne I’organisation du mode de production. L’objectif de I’entreprise étant de produire a
moindre colit, un certain nombre d’auteurs se sont interrogés sur la maniére dont I’entreprise
pouvait s’organiser pour rendre son organisation plus conforme a 1’objectif d’efficacité et

d’efficience™.
On peut résumer les missions principales et les supports de ces services comme suit :

Tableau n°04 : Le management de la production et ses supports :

Services Missions principales Supports élaborés
Etudes Conception du produit Plans, nomenclatures
Méthodes Préparation de fabrication Gammes
Ordonnancement Organisation de fabrication Plan de production
Lancement Planification de production Bons de travail
Production Fabrication de produit Produits, services
Comptabilité Suivi de la production Tests, échantillonnages

Source: Chekir Kahina, Djioua Amina, « La gestion du processus de production au sein d’une
entreprise industrielle : Cas Electro-Industrie d’AZAZGA, unité Transformateur « UTR », session :
2014-2015.

19 G.Javel, Masson : « Management de la production », 1993, P31-32.
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3.4) La place de la gestion de production au sein d’une entreprise industrielle :

Elle est d’une importance primordiale dans une entité industrielle, elle est au centre
des autres fonctions de l’organisation avec lesquelles elle est fortement liée, elles se

complétent. 1l ne peut pas y avoir de fabrication sans la planification, I’¢tude, 1’achat.

Figure n°06 : La place de la gestion de production au sein d’une entreprise

industrielle :

Direction

A
Commerce Etudes

Appro. Achat \ Méthodes
P I ] Gestion de *| Maintenance
ersonne production
Information Fabrication
Controle de Magasins
gestion
Comptabilité Qualité

Source : COURTOIS Alain, PILLET Maurice, Chantal Martin-Bonnefous « Gestion de production »,
¢dition d’organisation, paris, 2003, page 12.

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

= Fonction étude : sa finalité I’amélioration des produits existants et la conception
des nouveaux produits, qui va aider 1’entreprise a avoir une forte position concurrentielle sur
un segment donné. Néanmoins, cela se réalise par la recherche et développement, ainsi
qu’une réalisation permanente d’une veille technologique et d’une innovation continue.
Gréce a cette fonction, les organisations industrielles sont de plus en plus performantes, car
elle contribue a une meilleure communication avec d’autres acteurs (nouvelle approche pour
la fidélisation des clients existants, ou présents et de la détection des besoins des clients

potentiels en futurs) sur le marché concerné ;
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» Fonction méthode: qui est placée entre la fonction étude et la fonction production,
son réle consiste principalement a préparer un document décrivant les processus techniques

de fabrication apres I’adaptation des moyens au niveau de 1’atelier ;

» Fonction achat : dont on peut distinguer deux types :
Achat pour vente (ou revente): qui est en grande partie réalisé par des entreprises

commerciales ;

Achat pour consommation interne (exemple : matieres premiéres), qui est concerné les entités

industriels (en plus des produits et outils pour maintenance des machines) ;

= Fonction ordonnancement (planification) : qui a pour caractéres 1’élaboration de
planning prévisionnel de I’atelier, ensuite le lancement et enfin le suivi de la production

(organiser des sanctions en cas d’anomalies).

Quel que soit le secteur d’activité d’une entreprise, elle a besoin d’une gestion de
production efficace afin de mieux répondre aux attentes du marché. Car la gestion de la
production permet d’organiser et de fluidifier ’ensemble des étapes de la production

industrielle.
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Conclusion du chapitre :

D’aprés ce chapitre, nous avons constaté qu’au sein d’une entreprise industrielle la
production prend une place de plus en plus grande dans la stratégie de 1’organisme, elle
repose en grande partie sur la manic¢re dont va étre congue en interne, 1’organisation du mode
de production pour des raisons d’efficacité, et ce par la transformation des ressources
appartenant a un systeme productifs. L’objectif étant de fournir au client des produits
demandés dans les délais prévus dans le cadre d’une bonne gestion de son processus productif

visant la meilleure efficacité de 1’entreprise dans son ensemble.

Cependant, pour mieux approfondir la gestion de production, nous allons traiter dans

le deuxiéme chapitre la planification et I’organisation moderne de la production.



Chapitre (1)

L’organisation de la production
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Introduction du chapitre :

Apres avoir présenté 1’entreprise d’une manicre générale dans le chapitre précédent, et
la détermination des objectifs de sa création, il est temps de savoir que toute entreprise ne peut
s’en passer de la planification de la production qui 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.R.P). Mais depuis les années 70, la complexification de I’environnement et son instabilité
conduisent les entreprises occidentales a adopter une nouvelle philosophie productive
d’inspiration japonaise. D’un point de vue opérationnel, celle-ci se traduit par le recours a de
nouveaux principes de gestion et a I’utilisation d’instruments originaux qu’il convient de
mettre en cohérence avec 1’organisation et son environnement. De nouveaux objectifs, comme
la flexibilité et la réactivité, s’imposent alors a I’ensemble des acteurs de 1’entreprise dans le
cadre d’une logique de gestion en juste a temps, un concept qui peut étre résumé ainsi « il faut
acheter ou produire seulement ce dont on a besoin quand en a besoin (ni plus, ni moins) pour

satisfaire la demande au moment nécessaire (ni avant, ni apres) et dans la qualité voulu ».

A
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Section (1) : La planification de la production :

La planification de la production 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. Cette
problématique se retrouve principalement dans les systemes productifs produisant pour stock
ou assemblant a la commande, la principale technique disponible, trés empirique dans ces
fondements est celle de la MRP a laquelle cette section est consacrée.
Une opération de planification de la production représente un ensemble d'activités consistant
a bien définir les étapes du processus productif de I'amant jusqu'a l'aval ,c'est a dire en allant

de I'approvisionnement des inputs jusqu'a la commercialisation des outputs.
1.1) La fonction de I’approvisionnement :

L’activité de production commence par les approvisionnements, c'est-a-dire les achats
de matieres premiéres, produits semi-finis et services nécessaires pour produire et qui
constituent la grande partie des stocks de 1’entreprise. Cette fonction a pour but de répondre
aux besoins de [lentreprise en matiére de produits ou service nécessaires a son

fonctionnement.

1.1.1) Définition de I’approvisionnement :
Il existe une multitude de définitions de la fonction approvisionnement dans la

littérature. Nous en citrons quelques-unes ici :

Selon R.BENNE et S.SEPARI : « L’approvisionnement est 1’acte d’achat et de mise
a disposition des matieres premicres, fournitures et composants nécessaires a 1’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 1’entreprise. »t
Selon MICHEL MORIN : « L’approvisionnement a pour mission de satisfaire les besoins en
matiéres, composants ou services divers, nécessaires a la réalisation des opérations

industrielles ou commerciales de I’entreprise. »?

! BENNE MANN, R, SEPARI S, « Economie de I’entreprise », Edition DUNOD, Paris, 2001, Page 327.
2 Morin Michel, « Comprendre la gestion des approvisionnements », édition d’organisation, Paris, 1988, Page
11.

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

administratifs ou commerciaux. »°

En synthétisant ces définitions, nous pouvons dire que I'approvisionnement est une
fonction qui se situe en amant du processus de production, elle représente I'ensemble des
operations par lesquelles sont mis a la disposition de I'entreprise tous les produits dont elle a

besoin et qu'elle doit se procurer de I'extérieur.
1.1.2) Les missions et les objectifs de ’approvisionnement :

La mission générale de la fonction de I'approvisionnement est de procurer a
I’entreprise, dans les meilleures conditions de qualité, de codts, de délais et de sécurité, les
matieres premiéres, les composants, les fournitures, les outillages, les équipements et les
services dont I’entreprise a besoin pour ses activités, tout en optant pour deux grands

objectifs : les objectifs de couts et les objectifs de qualité;

 Les objectifs de couts: réduire les couts d'achat et les couts de stockage. les
moyens utilisés par le service achat sont variés: la pression sur les fournisseurs pour
obtenir les meilleurs prix et des délais de paiement important, I'achat en grande
quantité mais une gestion tres fine des stocks: ne pas avoir trop sans manquer, car une

rupture de stock est souvent préjudiciable.

 Les objectifs de qualité: privilégier la qualité de I'approvisionnement, c'est

réduire les malfacons, les déchets et donc améliorer la qualité finale des produits.

La fonction de I'approvisionnement consiste a passer les commandes, a assurer la
distribution interne des produits & suivre en interne comme en externe, les consommations, a
liquider les factures, et a gérer les stocks. De ce fait, l'approvisionnement doit étre régulier et

assidu, et ce par une bonne gestion des stocks.
1.2) La 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

® COUTEUX Michel, « Les problémes de 1’approvisionnement », Collection la vie de I’entreprise, Paris, 1972,
Page 12 ;

m
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sont caractérisés par leur variété. Pour une entreprise industrielle, les stocks sont composés de
trois types de biens : les matiéres premiéeres, les produits semi-finis, les produits finis. D’une

maniére générale.
1.2.1) Définition :

En générale, la tenue des stocks prend en charge 1’organisation des magasins et la
gestion des emplacements. Aussi d’aprés Jean Bénassy (gérer un article en stock, c’est

répondre de facon optimale aux deux questions” :

e Quand commander ?

e Combien commander ?

Selon Armand-Dayan : « Le stock est la conséquence d’un écart entre un flux
d’entrée et un flux de sortie 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 livraison et d’obtention et les écarts entre la

demande prévue et la demande réelle. » °

Selon BLONDEL Francois : « La gestion des stocks consiste a définir la politique,

les objectifs de 1’organisation de magasins et la gestion des emplacements des articles. »

La gestion des stocks a pour objectifs de minimiser les colts de stockage et les prix
d’achat en profitant de certaines remises de prix. D’¢€viter les ruptures de stocks et d’assurer
un approvisionnement régulier de I’entreprise et les surplus de stock que I’entreprise sera

obligée de revendre ou de rendre aux fournisseurs.
1.2.2) Les types de stocks :

Dans le processus de production les stocks sont utilisés a plusieurs niveaux. De ce fait,
nous pouvons distinguer différents types: les stocks de matiéres premiéres, le stocks des en

cours de fabrication, le stock des produits finis et enfin le stock des marchandises :

1.2.2.1) Le stock des matieres premieres: il représente les produits achetés par

I'entreprise, par I'intermédiaire de ses fournisseurs, et destinés a une transformation ultérieure.

* DAYAN Armand, manuel de gestion, édition Ellipses, paris 2004, page 653.
® Blondel Francois, op.cit, page 127.
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1.2.2.2) Le stock des produits en cours de fabrication : il s'agit de produits non finis
qui ne peuvent étre mis en vente qu'apres avoir subi une certaine transformation; pratiquée par

I’entreprise.

1.2.2.3) Le stocks des produits finis : ce sont les articles qui ont subi une
transformation par I'entreprise afin d'atteindre leur niveau final de fabrication. Ils sont

désormais préts a la vente.

1.2.2.3) Le stocks des marchandises : il s'agit ici, de stocks de commercants
composés de produits sana valeur ajoutée de transformation de la part de I'entreprise qui les

revend a profit.

Figure n°07 : Les différents types de stocks et leurs liens :

Approvisionnement En cours de fabrication En cours d’assemblage

Stocks de MP Stocks des composants Stocks des produits finis

\ 4

[
»

et sous-ensemble et stocks de MP

Fournisseurs Approvisionnement

v v v
Stocks de Stocks Stocks de Centres de Stocks de
. piéces de d’autels et fournitures distribution piéces de
Approvisionnement . _— .
maintenance d’outillage charge maintenance

AN ~.

Clients internes Clients externes

Source : DAYAN Armand, op.cit, page 622.

1.2.3) Les colts de la gestion traditionnelle des stocks :

Le colt des stocks ne reside pas seulement dans le cout d'achat, nous devons prendre

en compte : Le colt d’acquisition, Le colt de possession, Le colt de passation :

a) Le colt de possession : qui recouvre quatre réalités distinctes, comme les colts de
magasinage (salaire, loyer et chauffage au prorata de la surface, entretien des locaux, engins

de manutention, informatique...), les colts de rémunération des capitaux investis dans les

A
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stocks, produiraient des intéréts s’ils étaient investis sur le marché financier, les colts
d’obsolescence qui sont liés au vieillissement de certains articles qu’on peut plus vendre, qui

est calculé article par article.

b) Le co(t de passation : qui englobe tous les frais que 1’entreprise supporte a
partir du moment ou une décision d’approvisionnement a été prise jusqu’a la réception et le

stockage de la marchandise.

c) Le coiit d’acquisition : qui est composé pour un article acheté, du moment des
facteurs d’achats de I’article, majore des frais d’approvisionnement, des frais de transport et
des frais de manutention, pour un article fabriqué, le colt d’acquisition comprend la maticre,

la main d’ceuvre directe, les frais généraux.
1.2.4) La politique de 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.®

- Réponse a la question (quand)? : La réponse a cette question est différente suivant
les politiques de gestion adoptée. La détermination de ces seuils se fait dans la plupart des

entreprises en fonction du stock minimum et du stock de sécurité.

- Réponse a la question (quelle)? : la réponse a cette question dépend aussi de type

de gestion de stock appliquée :

-Une quantité variable qui permet de retrouver un niveau de stock fixe (niveau de ré

completement) ;
- 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. Chaque politique est adaptée a un produit ou une
catégorie de produits. Cela fréquemment a I’utilisation du plusieurs politiques, voir les quatre

politiques simultanément :

® GIARD Vincent, op.cit, page 72
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Tableau n°05 : Les politiques de gestion des stocks :

Combinaison Date fixe Date variable

des politiques

Quantité Méthode Méthode point
fixe calendaire de commande
Quantité Méthode de Achat
variable completement opportunistes

Source : Etabli par nous

- Réapprovisionnement a date et quantité fixe: la méthode (calendaire) les
livraisons se font a date fixe et a quantité prédéterminée proche a la quantité économique afin
de respecter le nombre de commandes annuel optimal, tout en permettant une gestion des
stocks simplifiée et la capacité de 1’entreprise a négocier de bons tarifs avec ses fournisseurs
habituels puisqu’ils ont une charge de travail tout au long de ’année. Un risque de rupture de
stock et de probléeme pour se faire livrer rapidement ou pour des volumes dépassent la
quantité négociee.

- Réapprovisionnement a date fixe et quantité variable (La méthode de ré
completement) : les livraisons se font a date fixe pour des quantités variables. L’entreprise
établit & 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. Elle permet de s’adapter au stock restant de maniére simplifiee, mais avec une
possibilité de rupture de stock si les consommations sont supérieures aux prévisions ou de

surplus de stock dans le cas contraire.

— Réapprovisionnement a date variable et quantité fixe (point de commande) :
elle permet de s’adapter a une consommation non réguliere et d’éviter la rupture de stock.
Sinon I’entreprise va décider de prendre un stock de sécurité trop important. 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) a la date de livraison.

- Réapprovisionnement a date et quantité variable : cette méthode permet de
profiter des opportunités du marché, elle est particulierement 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

S
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marché afin de savoir quand le cours d’achat des matiéres premicres a des chances de monter

ou de descendre.
1.2.5) Méthodes de gestion des mouvements des stocks:

Afin de mieux comprendre les méthodes de gestion des mouvements des stocks qui se
présentent sous forme de flux d'entrée et de sortie, nous allons les présentés dans les schémas

ci-dessous;
1.2.5.1) Méthodes d’évaluation des entrées des stocks :

Ces méthodes sont constituées en un ensemble d'opérations qui s'effectuent sur les
matieres premieres achetées nécessaires a la production. Elles sont présentées dans le schéma

suivant :

Figure n°08 : Les méthodes d’évaluation des entrées en stocks :

Prix d’achat

+Frais d’achat

Colit d’achat

+ Frais de production

Cout de production

+ Frais de distribution

Colit de revient

Source : Etabli par nous

Ce schéma nous montre que I'évaluation des entrées en stock comporte essentiellement
trois type de couts : Colit d’achat ou colit d’acquisition, Cott de production, Cott de revient
d’un produit ; qui sont obtenus suite & l'addition des frais d'achats, de production et de

distribution.
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a) Coiit d’achat ou coiit d’acquisition : tous ce qu’a coutés la marchandise depuis

son achat jusqu'a son stockage, il est calculé comme suit :

Colt d’achat = prix d’achat HT+ frais accessoires d’achat (frais de transport,
d’assurance, taxes douaniéres, de honoraires) + frais d’approvisionnement (frais de réception,

controle, manutention....).

b) ColOt de production: constitué essentiellement des colts des matieres et
fournitures et autre colts engendrés au cours du processus de production, ce codt est calculé
comme suit : Colt de production = cotit d’achat des maticres et fournitures + frais accessoires

de production.

c) Coiit de revient d’un produit : qui est la somme de toutes les dépenses (ou des
charges) nécessaires pour que ce produit ou ce service arrive a son état final, il se calcule
comme suit : Colt de revient = colt de production + colt de distribution du produit fini

(publicité, prise de commande, SAV) + les charges communes a imputer.

Comme conclusion on peut dire que la détermination du cott de revient d’un produit
nécessite entre autre, la détermination des co(ts de sortie de magasin des matieres premiéres
et des fournitures. D’ou I’importance de 1’évaluation des cofits de magasin de stockage des

matieres premieres.
Le colit d’entrée varie en fonction des ¢léments stockés :
- Pour les matieres et fournitures, il s’agit du cott d’achat ;
- Pour les produits intermédiaires et les produits finis, il s’agit du cotit de production.

1.2.5.2) Méthodes d’évaluation des sorties des stocks : 1’évaluation des sorties se

fait a travers trois méthodes, que le schéma suivant montre.
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Figure n°09 : Méthodes d’évaluation des sorties des stocks :

Méthodes d’évaluation des sorties de stocks

FIFO cMuP LIFO
First in first out Colt moyen unitaire Last in first out
pondéré
A \ 4
CMUP apres CMUP de la
chaque période période

\ 4 \ 4
CMUP aprés chaque période CMUP =
_ wvaleur de stock avant U'entrée + valeur de l'entrée stock initial en valeur+entrées en valeur
" quantité de stock avant l'entrée + quantité de 'entrée stock initial en quantité+entrées en quantité

Source : Etabli par nous

A travers ce schéma nous avons déduit que les méthodes d’évaluation des sorties des
sont au nombre de trois méthodes essentielles : la méthode du colt moyen unitaire pondéré
(CMUP), la méthode FIFO (first in- first out), La méthode LIFO (last in, first tout):

a) La méthode du codt moyen unitaire pondéré (CMUP) : elle consiste a calculer
pour chagque nature de matiere ou de marchandise le CMUP en divisant le codt total des
entrées successives par leur quantité totale et a appliquer ce codt ainsi déterminé aux sorties

de la période considérée.
Dans ce cas deux procédés sont possibles :

- Colt moyen unitaire pondéré (CMUP) calculé en fin de période : qui consiste a
calculer un seul colt moyen (CMUP) a la fin de la période de stockage. Les sorties de stock et
les existants qui leur succédent sont valorises au méme colt moyen unitaire. Cette méthode
permet un amortissement des fluctuations des prix, on parle du lissage des colts de revient.
Mais le principale reproche fait a cette méthode provient du fait qu’il faut attendre la fin de la

période de réference pour valoriser les stocks, ce qui est en contradiction avec le principe de
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I’inventaire permanent qui permet de connaitre a tous moment les stocks en valeur et en

quantité grace a la tenue systématique des fiches de stocks.

- Col0t moyen unitaire pondéré (CMUP) aprés chaque période : ou chaque nouvelle
entrée entraine le calcul d’un nouveau colit moyen et par lequel seront valorisées les sorties
suivantes, cette méthode permet la valorisation des sorties en temps réel, mais elle ne peut étre

adoptée que si on utilise 1’outil informatique, parce que les calculs sont nombreux.

b) La méthode FIFO (first in- first out): méthode de comptabilisation des stocks qui
valorise les sorties de stock au cott de I’article le plus ancien dans le stock. En fin de période,
le solde en magasin (stock existant) est chiffré au colt des entrées les plus récents. En période
des hausses de prix, la méthode conduit a une évaluation plus faible des sorties, donc a une
minoration du cott de revient, a une majoration de la valeur du stock final, conduisant 1’une et

I’autre a une majoration du résultat. En période de baisse des prix, I’inverse se produit.

c) La méthode LIFO (last in, first out): elle considére que ce sont les produits
entrées les derniers qui doivent étre sortis les premiers. Donc on évalue les sorties de magasin
au codt des entrées les plus récents. En fin de période le solde magasin est chiffré au colt des
entrées les plus anciennes. En période des hausses des prix, cette méthode conduit a une
évaluation plus élevée des sorties donc, une majoration du codt de revient et une minoration
du stock final. Conduisant I’une et I’autre a une minoration du résultat. En période de baisse

des prix, I’inverse se produit.

> Cas d'emploi des trois méthodes :

La méthode CMUP est généralement utilisée pour des produits peuvent faire
se conserver longtemps. 1l s'agit donc principalement des produits non
périssables et des produits qui ne prennent pas de la valeur avec le temps. en
effet, le CUMP prévoit que n'importe quel produit sorte lors d'une commande,
peu importe qu'il ait était entré en premier ou en dernier. Quant a la méthode
FIFO, celle-ci convient a la gestion des stocks des articles périssable, c'est a
dire avec suivi de la date limite de consommation, son principe est que, les
articles du premier lot entrés en stock seront aussi les premiers a étre
consommeés. Enfin la méthode LIFO est une méthode qui est fortement
employée sur les produits pour lesquels la maturation est source de valeur

ajoutée, son principe est contradictoire a celui de la méthode FIFO, la
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consommation des stocks, se fait donc dans la séquence inverse d'arrivée des

lots.
1.2.5.3) Méthodes de classification des stocks :

Pour optimiser les colts et quantités de marchandises gérées dans un magasin,
nombreuses méthodes sont mise en application, a chacune d’elles correspond une analyse
précise a travers laquelle on recherche un résultat pour mieux interpréter une situation et
prendre les décisions appropriées pour améliorer si nécessaire. On peut citer deux principales
méthodes :

- Méthode Pareto ;
-Méthode de classification ABC.

Ces deux méthodes ont pour but d’analyser selon leurs quantités/valeurs et faire
ensuite une classification qui ressortira d’une part un segment d’articles a forte valeur et

d’autre part un ou plusieurs segments a valeur plus faible.

a) La méthode Pareto (loi 20/80) : ou I’analyse des stocks consiste a rechercher les
20% des articles en nombres représentent 80% de la valeur total du stock. A ces derniers, il
sera appliqué un suivi rigoureux car I’engagement financier supporté est assez €levé. Le reste

des articles, de moindre valeur, seront quant a eux gérés avec un peu de souplesse.

b) La méthode de classification ABC : tout en restant dans la méme logique que la
méthode de Pareto, la méthode ABC affine la précédente en proposant un découpage plus
détaillé des stocks en fonction de leur valeur.

Le classement ABC des stocks, consiste & 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 a la  consommation totale.
La valeur d’utilisation annuelle est le criteére le plus utilisé, mais d’autres criteres peuvent étre

choisis, comme le volume stockés, le nombre de mouvement en stock et le volume de ventes.
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Figure n°10 : La méthodologie de classification ABC

v

Source : Etabli par nous

La classification ABC consiste a définir trois classes d’articles, notées A, B, C, et en

fonction de leur valeur d’utilisation annuelle comme suit :

- Classe A : qui consiste que 20%du total des articles, et représente 80% de la valeur

totale de la consommation;

- Classe B : constitue 30% du nombre total des articles stockes et représente 15% de

la valeur totale de consommation ;

- Classe C : constitue 50% du nombre total des articles et représente 5% de la valeur

totale de la consommation.
Ou encore selon d’autres théories :

- Classe A: 10% des articles qui représentent 60% de la valeur totale de la

consommation ;

- Classe B: 40% des articles qui représentent 30% de la valeur totale de la

consommation ;

- Classe C: 60% des articles qui représentent 10% de la valeur total de la

consommation.
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» Cas d’emploi des deux méthodes : ces deux méthodes peuvent étre utilisée
dans les approvisionnements pour cibler les articles dont le stockage est plus onéreux,
les produits dont le colt de revient est le plus fort. Aussi dans la production afin de
cibler les articles qui sont a la cause de fortes immobilisations financiéres, les ateliers
qui effectuent le plus grand nombre d’opérations, les pieces qui présentent le plus
grand nombre de défauts, les goulets d’étranglements. Et enfin, dans la vente afin de
détecter les produits qui rapportent le plus de profit, les clients qui font le plus gros

chiffre d’affaire a la société, prestations logistiques qui génerent le plus de charge.
Les méthodes traditionnelles de gestion des stocks ont les caractéristiques suivantes:
- Les articles sont gérés indépendamment les uns des autres;

- Nous supposons implicitement que la consommation antérieure de chacun des

articles se répétera dans le futur;

- En supposant que le nous ait effectivement besoin dans le futur de chaque article,

nous ne préoccupons pas de la date ou ce besoin est effectif.

Il en résulte notamment, en cas d'arrét de la vente d'un produit, une stabilisation du
systeme dans un état ou les stocks intermédiaires sont pleins, et inversement, en cas
d'augmentation brutale des ventes, une certaine inertie de réaction du systéeme avec risque de

rupture.

Ces limitations ont conduit a mettre au point a partir des années 1965 aux Etats-Unis
un concept de gestion de la production permettant d'anticiper les besoins exacts avec leurs
décalages dans le temps. Cette méthode a été initialement appelée MRP (Material
Requirement planning). Par la suite, une évolution en plusieurs étapes a permis d'aboutir au
concept de MRP2, ou les mémes initiales ont une signification bien plus globale:
Manufacturing Ressource Planning que I'on peut traduire par "Management des Ressource de

la Production”.
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1.3) Management des ressources de production :

Le MRP (Manufacturing Ressources Planning) est un logiciel intégré de gestion
specialisé dans le domaine manufacturier. Ce grand logiciel modulaire traite tous les aspects

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

1.3.1) L’historique de la MRP :

La méthode MRP est apparue aux Etats-Unis dans les années soixante, elle n’a cessé
d’évoluer au cours du temps (MRP-0, MRP-1, MRP-2) :

- MRP-0 (1960) : systeme qui, a partir des demandes ferme et estimées de produits
finis et des niveaux de stock courants, calcule les besoins en composants (quoi, combien et
quand) permettant de répondre a la demande. Les capacités de production ne sont pas prises

en compte ;

- MRP-1 (1970) : MRP-0 auquel on a rajouté le calcul des charges engendrées sur

I’outil de production par le résultat du MRP. La planification s’effectue toujours a capacité
infinie ;

- MRP-2 (1979) : évolution du MRP-1 qui integre le calcul des colts de production et

un algorithme d’ajustement charge-capacité. Ce dernier permet d’ajuster la charge souhaitée a

la charge disponible pour chaque centre de production.

La signification de 1’acronyme MRP a aussi changé au cours du temps. Initialement
désignant Material Requirement Planning, il est devenu Manufacturing Resource Planning
pour souligner le fait que les derniéres générations de MRP ne s’appliquent plus uniquement
a la planification des besoins en ressources mais de tous les besoins en matiére de gestion de

la production.
1.3.2) La définition de la M.R.P :

L’approche M.R.P est un mot anglais (material requirement planning), qui veut dire
planification des besoins matiéres. Il s’agit donc de procéder par planification des actions
jusqu'a élaboration du planning des besoins en matiére premiére et composants, étape
nécessaire a la phase d’approvisionnement et la chaine logistique de D’entreprise. Cette
méthode se base sur le calcul des besoins independants qui sont estimes par des prévisions et

sur les besoins dépendants qui sont calculés.

|E



Chapitre (11) : L organisation de la production

- Material Requirement Planning (MRP) : ensemble de techniques de gestion de
production et d’approvisionnement assurant le calcul des besoins nets a capacité infinie, en se

basent sur les nomenclatures de produits et les prévisions des ventes.

Pour chaque produit fini, a partir du besoin brut, on obtient le besoin net (besoin brut-
stock). Grace a la nomenclature (de combien de composants X a-t-on besoin pour fabriquer le
produit fini Y), on peut remonter au nombre de composants nécessaires pour répondre a la

prévision des ventes des produits finis.

Il est vu essentiellement comme une technique de planification destinée a établir et

maintenir des dates d’exigibilité correctes.

- Manufacturing Ressources Planning (MRP-2): un systeme de gestion
prévisionnelle de la production permettant de coordonner les achats de matieres premiéres et
de composants, les capacités en ressources matérielles et humaines ainsi que le Plan Directeur
de production correspondant aux besoins en production. Il s’appuie sur une transformation des
besoins bruts en besoins nets (Gestion Sur Besoin), par 1’exploitation des nomenclatures, la
prise en compte des stocks, des approvisionnements en cours, et I’application de régles de

gestion prédéfinies.

La méthode MRP s’appuie sur les prévisions de demandes pour organiser la
production en intégrant les dépendances existant entre les différents composants entrant dans

la fabrication.
1.3. 3) Les objectifs de la méthode M.R.P :

L’objectif de la planification MRP est de commander les articles et de les fabriquer en
limitant au maximum les surplus et ruptures de stocks. En plus du calcul des besoins nets en
matieres premiéres et composants, Manufacturing Ressources Planification effectue une
planification des lancements tenant compte des capacités des ressources par période.

La question a laquelle le M.R.P se propose est :

Quel article est nécessaire ? De combien en ai-je besoin ? Et quand vais-je en

avoir besoin ?

Les trois principaux objectifs de la méthode M.R.P sont :Fabriquer ce que 1’on a prévu

dans les délais prévus, Respecter les délais, et réduire les codts de production :
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1.3.3.1) 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 différentes
opeérations : d’approvisionnement, de fabrication et d’assemblage. Il est aisé de calculer un

programme de production respectant ces contraintes.

1.3.3.2) Respecter les délais : qui nécessite 1’ajustement des lancements des ordres
d’approvisionnement et des ordres de fabrication en tenant compte des délais
d’approvisionnement et des délais de fabrication et des disponibilités des équipements et de la

main d’ceuvre ;

1.3.3.3) Réduire les colts de production : qui s’appuie sur 1’utilisation optimale
(c'est-a-dire proche de 100%) de la ressource disponible en main d’ceuvre et en équipements
et la minimisation des encours de production (produits et composants partiellement

transformés) et des stocks tant de composants que de produits finis.
1.3.4) Le fonctionnement global de la MRP :
L’objectif du planning MRP est de déterminer” :

Les composants a monter, a fabriquer et a acheter, ainsi 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 plis tét ou au

plus tard.
Donc pour chaque 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) ;

1.3.5) Les étapes et conditions de mise en ceuvre du M.R.P :

Avant de parler sur les conditions de réussite d’'une MRP, il faut d’abord citer les
étapes de sa réalisation, dont on distingue (5) cing étapes essentielles présentée dans le

schéma suivant :

" GRATACAP Anne, MEDAN Pierre, management de la production, Edition Dunod, paris, 2001, page 50.
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1.3.5.1) Les étapes du MRP :

Figure n°11 : Les étapes de la MRP

Plan stratégique de production
(PSP)

Plan industriel et commercial
(PIC)

Plan directeur de production
(PDP)

Plan de charge

Pilotage des activités de
production

Source : Etabli par nous

Tout d’abord, la mise en ccuvre de la MRP, commence premierement, par la
réalisation d’un plan stratégique qui prévoit la production d’un produit a long terme d’un
produit, il prend en compte les contraintes et les objectifs des fonctions marketing, financieres
et de production. 1l est revu couramment tous les six mois ou tous les ans sur un horizon de 2a
5ans. Deuxiémement, 1’élaboration d’un plan industriel et commercial (PIC) qui est un contrat
global entre le service production et le service commercial qui repose sur I’établissement de
prévisions de vente par le service commercial et 1’établissement de prévisions de production,
par le service production. Troisiemement, le Plan Directeur de Production qui a pour objectif
de planifier les besoins en produits afin de satisfaire la demande finale. 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).

Quatriemement, on trouve le calcul de charge, également appelé Planning MRP ou
se calcul des besoins nets, son objectif consiste a déterminer les composants a monter, a
fabriquer et a acheter et leurs quantités, aussi les dates de mise a disposition du produit, ainsi
que les ordres de fabrication et les ordres d’achat en indiquant les dates de lancement et de

fabrication au plus tard.
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Cinquiemement, le pilotage des activités de production qui recouvre quatre fonctions
principales :
- Organiser : il s’agit de distribuer le travail dans I’espace (quel poste ?, & quel moment ?) et
de mettre a la disposition du poste de travail tous les moyens nécessaires (outillages, matieres,

moyens de manutention, personnel) en respectant les priorités.

- Commander : qui consiste a lancer les fabrications, au moment opportun, par
I’intermédiaire du dossier de fabrication et des bons de travail qui constituent a la fois une
autorisation pour exécuter un travail et un outil de saisie des temps d’exécution réels.
- Coordonner : synchroniser les activités des différents ateliers, notamment lors de la

fabrication de produits complexes.

- Contrdler : qui inclut le suivi permanent de I’avancement et de 1’exécution, mais
aussi la prise de mesures correctives et la mesure de ’efficacité du systéme : comparaison
entre les prévisions de temps, de consommations de matieres et de composants et les
réalisations, suivi des déchets et rebut. Avec éventuellement un retour vers le calcul des

besoins nets.
1.3.5.2) Les conditions préalables de la mise en place d’une M.R.P :

L’MRP repose sur I’exploitation d’un systéme informatisé d’information qui en regle
générale, existe plus ou moins dans les entreprises envisageant d’implanter cette approche.
Un certain nombre de tentative 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
MRP1 sont de quatre types, il faut en ajouter deux autres pour passer a la MRP2 qui prend en
compte les problémes « charges-capacités ». Les conditions de la mise en ceuvre de la MRP

sont :

a) L’existence d’un plan directeur de production : il détermine, pour un horizon de

planification donné ; la demande prévisionnelle de chaque produit fini ;

b) L’existence d’une nomenclature compléte des composants utilisés : elle permet
d’obtenir pour chaque produit, ses composants ainsi que les quantités nécessaires a son

assemblage ;

C) L’existence d’un systéme d’information fiable sur I’état des stocks : le MRP
nécessite une connaissance correcte de 1’état du stock d’un composant (stock disponible,

livraisons attendues,....) au début ou a la fin de chaque période de 1’horizon de planification ;

()
o
I
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d) L’existence d’un fichier des délais d’obtention : qui est essentiel pour étre
capable de calculer les dates de lancements d’un ordre de fabrication ou de passation d’une

commande ;

e) L’existence de gammes et de données sur les capacités des centres de
production : les gammes déterminent les ressources utilisées par les opérations permettant

ainsi de calculer les charges ;

f) L’existence de fichiers nécessaires a la détermination des priorités : qui permet

de choisir les ordres de fabrication a déplacer en priorité en cas de surcharge d’une ressource.

Aussi, il est impossible de mettre en ceuvre un MRP si les délais pris en compte pour
les approvisionnements aussi bien que pour les fabrications ne sont pas respectés, et aussi i

les informations prises en compte ne sont pas fiable.
1.3.5) Les avantages et les inconvénients de la MRP :

D’un cété la MRP permet une réduction des stocks et des en-cours, une amélioration
du service des clients etde la productivitée, la rapidité de la réponse dans le cas de
modification dans la stratégie de 1’entreprise ou dans la modification des demandes et une
meilleure utilisation des ressources. De 1’autre coté la 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 la
taille du lot, suppose des capacités et ressources infinies. La demande aléatoire difficilement
maitrisé et nécessite des données précises, une difficulté de traitement dans les tailles de lot
(quantité de commande= quantité de transfert), et une tendance a allonger les délais et

augmenter les stocks.

Les techniques de planification de la production du type MRP appartiennent a la
famille dite de production a flux poussés qui anticipe la demande de composants par une
programmation prévisionnelle s’appuyant sur un échéancier de livraison de produits finis.
Dans les années 70 est apparue une philosophie diamétralement opposée, reposant sur une
logique dite de production a flux tirés dans laquelle la production d’un composant est
déclenchee par la demande effective des centres de production demandeurs de la référence, au
lieu de I’étre par la demande prévisionnelle de ces centres. La production juste a temps (JAT)
se fonde sur cette seconde approche et résout a la fois des problémes de planification et

d’ordonnancement. De ce fait, le JAT sera I’objet de notre étude dans la section qui va suivre.
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Section (2) : L’organisation moderne de la production :

L’augmentation des turbulences de I’environnement et la croissance du niveau de
concurrence ont pouss¢ a 1’abondant du mode de gestion traditionnel (production par
anticipation) que nous avons vu dans la section précédente, a cause de son incapacité a
répondre aux nouvelles exigences de la demande, ce qui est da a la difficulté de satisfaire les
clients qui devient de plus en plus exigeants. Par contre, une autre méthode nouvelle appelée
le juste-a-temps (J.A.T) permet a présent de résoudre tous les inconvénients de I’entreprise

industrielle.

Dans cette section nous allons développer la notion de juste a temps, par la suite
nous aborderons le systtme KANBAN, qui est le plus utilisé par le juste-a-temps J.A.T et

enfin nous conclurons par la méthode O.P.T (Optimised Production Technology).
2.1) Le juste a temps (J.A.T) :

Le juste-a-temps (J.A.T) est un systéme qui contribue a I’amélioration continue de la
position concurrentielle de I’entreprise par la réalisation et le maintien d’une bonne gestion
industrielle ce qui a pour finalité, la réduction des codts, réduction des délais et amélioration

de la qualité.
2.1.1) Définition du juste-a-temps :

On trouve plusieurs definitions a ce systeme :
« Dans un sens restreint : le JAT peut étre décrit comme étant un systeme qui fabrique et livre
des produits finis a temps pour étre vendus, de sous-ensembles juste a temps pour étre
assemblés en produits finis et matieres achetées juste a temps pour étre transformés 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 1’excellence a toute les étapes du cycle
industriel : la détermination des besoins du client, la conception du produit et sa fabrication

jusqu'a livraison chez le client »°

& Nollet jean, op .cit, page 552.
° Nollet jean, op .cit, page 552.
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« Le JAT est en fait un mode de gestion de la production par 1’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 a I’emplacement désiré. » 1o

2.1.2) Les origines du JAT :
Le juste a temps (JAT) ou bien Just in time (JIT) :

« A été mise au point au Japon dans les années70, dans les ateliers du constructeur
automobile « TOYOTA ». Cette méthode est a la fois un ensemble de techniques quantitatives
de gestion au-dela presque une solution globale d’organisation voir une philosophie. Dans le
vocabulaire courant on parlera indifféremment de JAT ou flux tendus, ou encore de gestion

par I’aval.

Les concepteurs de cette méthode sont Taichi Ohno, directeur de la production et vice-
président de Toyota, et Shigeo Shigo qui a beaucoup fait pour sa diffusion dans les années
80.

Le JAT trouve ses origines les exigences d’un marché dans lequel la demande
constitue la détermination des volumes de production nécessaire, ou les clients souhaitent de
plus en plus des produits diversifiés, de qualité dans des délais de plus en plus court »** Cela

nous pouvons I’expliquer a travers ce schéma :

1 GRATACAP Anne, MEDAN PIERE, op, cit.page 238
! Francois Blondel.op-cit, p95
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Figure n® 12 : Les origines du juste a temps (JAT) :

Précarisation de Variabilité de la demande et
I’environnement exigence en termes de délai.
concurrentiel et la montée
de la complexité.

Abandon des principes
traditionnels de la gestion
(production a la commande).

Nécessité de la flexibilité
de réactivité et de la
maitrise des couts.

l

Recherche d’un environnement modéle d’organisation de la production,
fabrication a la demande, sans délais a faible cout et flexible.
|

Production

JAT

Source : Anne Gratacap, Pierre Médan, Management de la production, Edition Dunod, Paris, 2005,
P35.

2.1.3) La philosophie du JAT :

La philosophie du JAT repose sur la fabrication de plusieurs produits en petites
quantités afin de satisfaire la demande diversifiée contrairement a la production de masse qui
repose sur la fabrication de plusieurs gros lots d’un méme produit qui seront reposés jusqu'a

ce qu’un client passe une commande.

Cette philosophie, en fait ’amélioration continue de la qualité et de la productivité

dans toutes les activités de I’entreprise.

L’APICS (American Production and Invistory Control Society) définit le JAT
« comme une philosophie de production basée sur I’élimination systémique des gaspillages et

I’amélioration continue de la productivité ».
Le JAT s’attaque a sept types des gaspillages :

- La surproduction : c'est-a-dire en éliminant le plus de produit qui dépasse la
commande, entretenant de marchandises,...etc. Pour cela il est donc préférable de produire

selon une méthode synchrone suivant la demande.
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- L’attente : c'est-a-dire en éliminant les pauses et les arréts non voulus.

- Le transport et la manutention : un aménagement non fonctionnel augmente les
distances lors du déplacement de s’assurer un aménagement optimal ainsi que de garder les

lieux de travail.

- Les transformations inutiles du produit: faut éliminer toute transaction qui

n’ajoute aucune valeur en produit et qui est, en fait reliée au processus lui-méme.

- Les stocks de surplus : c'est-a-dire les produits qui ne font pas encore 1’objet d’une
commande d’un client. Donc éliminer ce genre de stocks puisque ils font qu’au augmenter

les frais de stockages.

- Les mouvements inutiles : tout mouvement qui n’ajoute aucune valeur, dit étre
elimine.
- Les défauts de fabrication : I’élimination des produits défectueux augmente la

satisfaction des clients et les profits de 1’entreprise.

Dans une vision plus générale, le JAT 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 appeler les cinq zéros, considérés en parallele comme les objectifs a atteindre :
- Zeéro délai (la diminution des temps de changement de série : qui signifie que ’on est
capable de changer instantanément de production et que les changements de série ne posent
aucun probléme, ’intérét dans ce cas est de pouvoir produire des lots aussi petits que 1’on
désire, ce qui a pour ultime effet de faire disparaitre la notion méme de lot de production ;
- Zéro stock : qui suppose 1’élimination des stocks, ce qui n’est pas tellement vrai a cause du
stock de sécurit¢ et de la fluctuation des stocks tout au long de 1’année.
— Zéro panne: qui s’agissent d’abord d’une maintenance préventive et des capacités de
production excédentaires. Lorsqu’un bien est fabriqué sur une ligne de production, 1’effet
d’une panne de machine est cumulatif puisque c’est tout le processus qui est stoppé (lorsqu’il

n’existe pas de stock).

— Zéro defaut : c’est produire sans défauts et livrer sans défaut, il impose divers
contraintes et recouvre plusieurs objectifs. Produire sans défaut est un objectif technique, mais

aussi un objectif relatif a la gestion des ressources humaines.



Chapitre (11) : L organisation de la production

— Zéro litige : qui impliquent 1’établissement des relations de partenariat avec les
fournisseurs, il s’agit d’un objectif 1i¢ au précédent car il concerne aussi la qualité de la

production.

Les fournisseurs de matiére premiere ou composant sont externes a 1’entreprise et ne

peuvent étre directement contrélés.
2.1.4) La mise en ceuvre des principes du JAT :

L’organisation JAT, réfute les modéles occidentaux en vigueur a I’époque (et en
particulier le modéle Taylorien encore largement appliqué au début des années 70) pour

insister sur :

- La nécessaire complexification de I’entreprise suite a I’augmentation des exigences

clients;
- L’importance de I’organisation pour répondre a ces exigences ;

- Le JAT propose alors d’acheter ou de produire le produit demandé seulement dans la

qualité nécessaire, en temps utile, pour qu’il soit disponible a I’emplacement voulu.
Dans le cas d’une entreprise de production, ces principes imposent alors :

- De produire les produits finis pour que la fin de fabrication coincide avec la

livraison ;

- De fabriquer les produits semi-finis de telle sorte que leur fin de fabrication

correspondre a la date effective de début de fabrication des produits finis ;

- D’approvisionner les matiéres et les fournitures justes a temps pour le début de la

fabrication des pieces.
2.1.4.1) Les principes directeurs du J. AT :

Le cycle de production est donc une notion fondamentale de 1’organisation JAT.
Dans la solution JAT, [Dattention est alors attirée vers les principes suivants :
a) Une qualité total (TQC) :
Total : c'est-a-dire, impliquer a tous les niveaux, tous les employés, toutes les fonctions tous

les processus, toutes les entrées et sorties, tous les fournisseurs, tous les clients.
Quality : c'est-a-dire etudier toutes les caractéristiques des produits et des processus.

Control : cela signifie « gestion » et non « contrdle », ¢’est de pouvoir réussir ce que

nous voulons obtenir :

(J
S
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b) La réduction des délais : c¢’est pour produire dans des délais proche.

c) La compression des codts : acte de minimisation des codts selon les objectifs de

I’entreprise

d) La flexibilité : c'est-a-dire, la recherche d’une plus grande adaptabilité face a la

variation de la demande."
2.1.4.2) La mise en ceuvre des principes de JAT et ses inconvénients

Les principes de JAT sont réalisés et mis en ceuvre a 1’aide de deux outils primordiaux

et indispensables™ :

a) Le Toyota productive systeme (T.P.S): historiqguement, il est le fruit d’une
évolution qui s’est étalée sur plus de cinquante ans et dans lesquels trois hommes ont joué un
role prépondérant.

L’inventeur des métiers « SAKICHI Toyoda » a tisser auto-activités, qui fonda le groupe

Toyota. 11 langa un systéme d’automatisation spéciale le « JIIDOKA ».

Ce systéme 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 tires (flux

tendus), il est concu sur la base de quatre fondements principaux :

- Le JIDOKA : qui prévoit l’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 opeérateur ;

- Le TASK TIME : le temps qui sépare la sortie consécutive de deux produits finis
pour livrer le client en juste a temps. Ainsi, toute 1’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.

— L’HEIJUNKA : le lissage fractionnement de la production, parmi ses objectifs on

trouve :

L’uniformatisation de la charge de travail par rapport a des variations importantes de
la demande, résoudre les contraintes charge-capacités. Ainsi « HEIJINKA » a pour but de

limiter les ruptures de stockage ou de la surproduction, grace a une prévision des variations

2 Anne GRATACAP, Pierre Médan, op.cit, p 238.
3 OUBRAHIM Samia, OUAKOUAK Farid, op.cit, page 75
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des besoins des clients.

- La standardisation : les opérations doivent normaliser le travail a effectuer.

b) Le KAIZEN: qui est la fusion de deux mots japonais « KAI » signifie

« changement », et « ZEN » signifie « Bon ».

La traduction francaise courante est

« I’amélioration continue » au « analyser par

rendre meilleure ». Cette méthode est basée sur la démarche continue de progrés. C’est-a-dire

au lieu de répartir (redémarrer) de zéro, on cherche a améliorer au fur et a mesure les

différents processus de 1’organisation en appliquant les 05 types d’actions suivants :

Figure n°13 : Représentation schématique des fameux 5 S :

Les5S

SEIRI : ranger et
éliminer de
I’espace travail
tout ce que n’est
pas utilisé au
quotidien ;

SEITON : une
place pour
chaque chose
et chaque
chose a sa
place ;

SEISO : nettoyer
le poste de
travail et
détecter les
anomalies ;

* Les inconvénients du JAT :

SEIKETU : soigner
et standardiser
I'ordre et la
propreté (mise
en place des5S) ;

Source :

SHITSUKE :
vérification fiable
des 4 premiers

« S » et le soutien
du personnel ;

Etabli par nous

Certes, le JAT peut entrainer d’énormes économies de temps et d’argent, mais il faut

aussi étre conscient de certains risques :

- Certains personnes voient le JAT comme un outil de secours utile lorsqu’un

probleme semble insurmontable plutét que de le considérer comme une philosophie de

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

- Le JAT, peut augmenter du stress chez les travailleurs, car ces derniers doivent

travailler

un environnement non

traditionnel

(fréquence

réguliere  de

réapprovisionnement, cadence rapide, amélioration continue, polyvalence plus qu’un atout.)



Chapitre (11) : L organisation de la production

D’ou I’importance de ne rien prendre a la 1égere et de bien réfléchir aux implications
d’une telle implantation avant de se lancer dans cette expérience, aussi enrichissante

qu’exigeante.

» Les avantages du JAT : la réalisation et le maintien du JAT dans une
entreprise industrielle a plusieurs avantages, comme suit : Amélioration de la qualité,
Réduction des colts/ délais, Augmentation de la flexibilité, Réduction des codts,
Augmenter la satisfaction de ses clients, Garantir une image de marque pour

I’entreprise :

a) Amélioration de la qualité : le JAT ne vise pas uniquement 1’évolution du produit
mais aussi I’introduction de la démarche «qualité totale », se sui permettra a 1’entreprise
d’avoir une image de marque et une forte position concurrentielle dii a une hausse de sa part
de marché. Ainsi, 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 des colts/ délais : le JAT a pour objectif principal de produire et livrer
au « bon moment », ni trop tot ni trop tard. Car, produire avant les délais se traduit par la
constitution des stocks, par contre, produire aprés les délais sa engendre le payement des

indemnités de retard ou de non livraison.

c) Augmentation de la flexibilité : qui signifie la capacité d’un systéme industriel a
s’adapter rapidement aux changements (internes : pannes, absence de personnel ; 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.

Et pour maintenir 1’équilibre de 1’entreprise et faire face aux fluctuations de la
demande, un outil trés efficace issu du JAT, peut étre utilisé (le SMED : single minute
exchange of die) dont son role consiste a changer rapidement les réglages de I’outil productif

en fonction de la série voulue, c’est un moyen pour une meilleure réactivité industrielle.
d) Reduction des colts : comme 1’élimination de toute action menant au gaspillage.

La réduction des codts permet a la firme de dégager des profits. Cela est possible grace

a la mise en ceuvre du JAT au sein de [’unité.
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e) Augmenter la satisfaction de ses clients: par la livraison a temps et au bon
endroit, un produit de qualité a prix compétitif, ’entreprise fidélise sa clientele et attire des

consommateurs potentiels.

f) Garantir une image de marque pour ’entreprise : qui est assurée par une
production de qualité qui permet la satisfaction de la demande des clients a tous moment.
C’est pourquoi faut mobiliser le personnel de I’entreprise, on se focalise sur le service
commerciale, et assurer une bonne communication avec le consommateur. Ce qui permet, la

fidélisation des clients et attirer de nouveaux clients potentiels.
2.2) Le systeme KANBAN :

Le JAT est trés souvent confondu avec le KANBAN .En réalité, le KANBAN est un
mode de gestion décentralisé des flux d’informations et des flux de production qui n’est que
I’'une des composante du JAT, les autres composantes ayant été évoquées précédemment. Le
caractére décentralisé et manuel de ce systéme d’information prend fortement le contre-pied

de systéme fortement centralisé s’appuyant sur des logiciels lourds axés sur la MRP.
2.2.1) Définition du KANBAN :

Le systeme KANBAN, a été elaboré au Japon par M.Ohno aprés la deuxiéme guerre
mondiale (dans les usines Toyota Motor Company ou elle a commencé a bien fonctionner dés
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 accrochés a un tableau situé dans le centre de production chargé de fabriquer les
composants, ou encore, en transit entre le centre de production utilisateur d’une référence et le
centre producteur de cette référence, de 1’aval vers I’amont. Cette étiquette indique : les
références de I’article commandé (code attribué par 1’entreprise), quantité par conteneur, licux
d’origine de 1’étiquette et sa destination, etc. Par ailleurs, la méthode KANBAN se distingue
par sa gestion des stocks et des approvisionnements par rapport a la commande d’un client qui

active la chaine de production. En effet le KANBAN impose un systéme de flux tendus.**

! Roger Patrick, op.cit, page 193.
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Exemple d’une étiquette :

e Bl.11 X 6306.A.B14

: KANBAN

FOURNISSEUR : Faces
CLIENT : RECTIF, UNITAIRE
QUANTITE : 3800

Nous remarquons sur cette étiquette un point important :
- Le poste amont est un fournisseur ;

- Le poste aval est un client.

A chaque produit du catalogue et a chacun de ses composants est associé, de matiére
univoque, un KANBAN sur lequel se trouve notamment la référence du produit et la qualité
contenue dans le conteneur. La régle est que tout conteneur plein doit étre accompagné d’un
KANBAN. Le fait qu’'un KANBAN se trouve dissoci¢ de son conteneur. Signifie que ce
dernier a quitté 1’usine ou I’atelier pour étre livré a un client (client final ou atelier- client
intermédiaire).”

La méthode de gestion de I’atelier par des KANBAN est donc d’abord :
- Une méthode suivie des lancements ;

- Une méthode d’ordonnancement a court terme pour la régulation au niveau des

postes de travail.

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

catégories :

a) Circulation mono-Kanban : directement commandée par la consommation du
client. Ainsi, la production est tirée par 1’aval et non poussée comme dans les systeémes
classiques. Dans ce cas, les Kanban mobilisées sont appelées « étiquettes de production » (qui

correspond au cas génériques le plus utiliser).

1> Muriel Bolivie, « Le juste a temps : naissance d’un nouveau systéme de production », Paris : Harmattan 1996,
P42-43.



Chapitre (11) : L organisation de la production

b) Circulation double-Kanban : deux types de cartes sont utilisees, les étiquettes de

fabrication et les étiquettes de transfert *°:

— Etiquette de fabrication : qui sont utilisées tout au long de la chaine de production
et circulent exclusivement entre le centre de production et 1’aire de stockage situé en aval de

ce centre ;

- Etiquettes de transfert : qui sont, quant a elles, des ordres de prélevement utilisés
au niveau des entreprises ou des magasins (stocks). Elles circulent exclusivement entre I’aire
de stockage et les centres de production demandeurs. En effet, on définit pour chaque entre 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 a un centre demandeur, on retire du tableau mural ou elles sont stockées une
étiquette affectée a un centre demandeur pour la substituer a 1’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 : atelierl, atelier 2).

2.2.2) Les différents types KANBAN :

On peut distinguer différents types de Kanban, ils sont classés comme suit'’ :

2.2.2.1) Les KANBAN étiquette : suivant le contexte de production, les étiquettes ont
des fonctions différentes :
- Dans le cas ou un atelier produit plusieurs types de piéces : 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 picces différents ;
- Dans le cas ou le lot d’engagement est supérieur a un conteneur : le point de commande peut
étre materialisé par un « KANBAN triangulaire » inséré entre deux conteneurs, I’unité de
commande doit alors correspondre a plusieurs conteneurs standards ;
- Dans le cas ou un atelier approvisionne plusieurs clients : en cette situation, le « KANBAN a
deux boucles » est la solution, ce qui implique un stock intermediaire proportionnel au

nombre d’étiquette.

1° Giard Vincent, op.cit, page 622.
17 Blondel Francois, op.cit, page 298.
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2.2.2.2) Les KANBAN sans étiquettes : la diminution des stocks ou la consommation

peuvent indiques de plusieurs manieres comme suit :

- 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 ;

- Le KANBAN stock visuel : 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’étiquette ;

- Le chariot vide : destiné a recevoir 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 & comprendre par les

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

2.2.2.3) Le KANBAN informatisé : 1’adaptation a 1’occidentale du modéle Japonais,
a eu pour résultat des KANBAN fortement liés aux systemes informatiques en interne et en

externe :

- En interne : 1’étiquette munie d’un code —barres est lue par lecteur optique et
I’information de consommation est rentrée dans le systeme de tenue des stocks. Cette

consommation lance 1’édition physique d’une étiquette, symbolisent un ordre de fabrication ;

- 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 1’information de consommation est transmise par 1’intermédiaire
du réseau informatique, par télécopie ou par minitel, elle est traduite en ordre d’achat par le

fournisseur.
2.2.3) La mise en ceuvre du systtme KANBAN :

Afin de mettre en ceuvre le systtme KANBAN, on doit d’abord déterminer le nombre

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

— Le nombre de KANBAN: un systtme de production géré en KANBAN
fonctionnera dans de bonnes conditions que si le nombre de KANBAN est bien déterminé.

Cela dit, la logique sous-jacente a la détermination de ce nombre est simple : on créera que le
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strict minimum d’étiquettes afin que ce systéme productif marche correctement (sinon il

y’aura du gaspillage).

Il est évident que ce nombre est fonction de la taille et de la variété des conteneurs.
Ainsi, un nombre important de KANBAN permet d’avoir peu de ruptures, mais conduit a des
stocks d’encours ou de piéces finies élevées. Par contre, un nombre tres restreint de
KANBAN impliquera de faibles stocks, mais si les flux sont trop tendus, les risques de

rupture augmentent'®,

L’objectif est donc de calculer un nombre d’étiquette qui réalise le meilleur
arrangement entre la  taille des stocks et la qualitt de service.

La méthode de calcul du nombre de KANBAN « N » s’exprime d’une maniére générale de la

facon suivante : DC

Dans cette relation on a :
- D= la demande quotidienne de la référence ;
- C=temps de cycle ou délai de réaction ;

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

-Les conditions d’efficacité du systtme KANBAN : les conditions d’efficacité du
systéme KANBAN sont *°:

— Définir au mieux I’importance relative des ruptures de stocks par rapport a leur
colt ;

- Réduire autant que possible les temps nécessaires au changement d’outils et en
produisant par trés petites lots pour amener le temps d’attente des KANBAN a un niveau
minimum ;

- Raccourcir autant que possible le délai de production et de transport entre les

différents points de décision, permettra d’accélérer 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 irregularités de la production et realiser des commandes journalieres ;

'8 Roger Patrick, « Gestion de la production », édition Dalloz-Sirey, paris 1992, page 196.
9 Roger Patrick, op.cit, page 196
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- 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.

- Planification de I’implantation d’un systtme KANBAN : les étapes d’introduction

de la méthode KANBAN sont les suivantes :

De quelques volontaires dans un groupe d’étude pendant presque six mois, ils
vont se focaliser sur deux points :
- La diminution des stocks par le KANBAN ;
- Synchronisation et amélioration de la chaine production.

b) Prise de décision par la direction 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 tres lourde nécessitant des
investissements important et I’information de tout es opérateurs car c’est une méthode globale

qui est appliquée dans toute 1’entreprise ;

c) Le choix d’un ou de plusieurs ateliers pilotes : ses criteres peuvent étre comme

suit :
- Maitrise de la production (dans sa globalité) ;
- La concrétisation de la qualité, rapidité changements d’outils ;
- Le rythme des produits.

Par la suite, il faudra analyser les informations relatives a ce pilote et formations de

I’ensemble du personnel.
d) Organisation des équipes de lancement :

- Nommer des équipes dans chaque atelier pilote ;
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- Etablir des procédures de fonctionnement ;
- Elaborer un prototype (tableau dont on définit I’emplacement) d’étiquette KANBAN.

e) Essaie dans le pilote : il faut commencer par les postes de montage, ensuite assurer
un suivi particulierement strict :
- En analysant particulierement les cas de perte de KANBAN ;

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

f) Généralisation a I’ensemble de I’entreprise : I’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 financieres et sociale.

2.2.4) Les avantages et inconvénients de la mise en ceuvre d’un systéme

KANBAN :

L’application du KANBAN au sein d’une entreprise industrielle induit a plusieurs

conséquences:
2.2.4.1) Les avantages du systeme KANBAN :
- Amélioration radicale du systéme de production ;

- Le KANBAN constitue un moyen de commande visuel qui permet d’effectuer ces

fonctions avec précision (maitrise contréle visuel des flux) ;

- Décentralisation de 1’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 la réduction des stocks ;

- Le KANBAN permet la simplification du travail administratif, d’autre part, en
instaurant 1’autorégulation de [D’atelier de production avec une grande flexibilité, les
instructions n’étant données qu’au montage final, les informations sont transmises avec

efficacité et rapidité.
2.2.4.2) Les inconvénients du systeme KANBAN : on peut citer par exemple :

- Le nombre de KANBANS est limité ;

% Roger Patrick, « Gestion de production », op, cit, page 194-198.

|E
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- S’il n’y pas de KANBAN sur le tableau d’un poste, le poste ne travaille pas ;
- Sensibilité aux aléas ;
- Nécessite une logistique bien pensée ;

- Le systtme 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 JAT que si d’autres améliorations de 1’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.
2.3) La méthode O.P.T (Optimised Production Technology) :

La méthode O.P.T (Optimised Production Technology) est apparue aux Etats-Unis, a

la fin des années 70, ¢’est une méthode de gestion industrielle.
2.3.1) Définition de la méthode O.P.T :

La méthode OPT (Optimised Production Technology) est une méthode de gestion des
flux de production. Elle est essentiecllement basée sur 1’identification et 1’¢limination des
goulets d’étranglement, source de stocks inutiles dans la chaine de fabrication. Le but de cette
méthode est de faire passer un flux tendu maximum a travers toute la chaine, sans créer des

stocks supplémentaires.

Un goulet ou goulot peut étre une machine, un atelier ou autre ressource de production
dont la capacité réelle ne permet pas d’absorber la charge de travail fourni dans les délais
impartis. 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 gérer a leur niveau des stocks qui ne cessent d’accroitre. En plus de ca, les
machines et ateliers n’ont pas forcément la méme capacité de production a I’heure. La vitesse
de travail et le rendement varient selon les postes et les taches d’un pdle a 1’autre. C’est pour
quoi, « M .Godratt et Jeff Cox » ont développés en 1979 la méthode OPT (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 :

Téches 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 capacit¢ de dimensionner les
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volumes de flux afin d’éviter la constitution de stocks inutiles. Cette méthode, s’appuie sur le
principe que 1’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 colts.
2.3.2) Le principe de la méthode OPT :

Le principe de la méthode OPT est simple et peut étre présenté comme suit:
- Dans le chaine de fabrication, les machines et ateliers n’ont pas forcément la méme capacité
de production a I’heure. La vitesse et le rendement varient selon les postes et les taches d’un
pole a I’autre. Les ressources a faible 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.

- La méthode OPT est I’approche de gestion qui propose de travailler sur les goulets
de la chaine de fabrication. Car, ces derniers diminuent la taille du flux de production et
augmente la taille des stocks intermédiaires. Selon cette méthode, il faut dimensionner les
volumes de flux a partir de la capacité des goulots afin d’éviter la constitution de stocks

inutiles.
Dans ce cadre nous allons citer le cas suivant :
Vous disposez de trois machines d’usinage ayant les capacités suivantes :
- Machine A : 120 unité/heure ;
- Machine B : 100 unité/heure ;
- Machine C : 110 unité/heure.

Les pieces produites sont obligatoirement usinees par la machine A, ensuite la

machine B et enfin la machine C.

Si ’on utilise la capacité maximale de la machine A, il se produira un stock de 20
unités toutes les heures en amont de la machine B. L’utilisation de toute la capacité de la

machine B n'a par contre aucune incidence sur la machine C.

En analysant ainsi le flux de 1’amont vers 1’aval d’une chaine, on identifie

progressivement les points ou un stock est généré (stocks importants = goulet potentiel). On
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planifie ensuite la fabrication sur la base de la capacité minimale. Dans notre exemple, le
goulet est la machine B, la capacité minimale est de 100 unité/heure. Globalement, la capacité
optimale de notre chaine de fabrication est de 100 unité/heure.

2.3. 3) Les reégles et la mise en ceuvre de la méthode O.P.T : les regles et la mise en

ccuvre de la méthode O.P.T, sont les suivantes :

- Il faut équilibrer les flux et non les capacités, dans un processus, il convient mieux de

réaliser une égalité entre les flux plutdt que les capacites ;
- L’utilisation et plein emploi d’une ressource ne sont pas synonyme ;

- Le niveau d’utilisation d’un non-goulet n’est pas déterminé par son propre potentiel

mais par d’autres contraintes du systéme,

- Une heure perdue sur un goulet d’étranglement est une heure perdue pour tout le

systeme ;
- Une heure gagnée sur une machine non-goulet est leurre ;
- Les goulets déterminent a la fois le débit de sortie et le niveau des stocks ;

- Souvent, la taille des lots de transfert ne doit pas étre équivalente au lot de
fabrication ;

- Les lots de fabrication doivent étre variables et non fixes ;
- Etablir les programmes en prenant en compte toutes les contraintes simultanément..
2.3.4) Les avantages de ’OPT :

La TOC est appliquée a plusieurs fonctions (gestion de la production, logistique et
distribution, gestion de finance, marketing, planification stratégique, gestion de projet) ce qui

permet d’avoir d’avantages :

- L’OPT permet de faire un meilleur équilibrage des flux sur toute la chaine
logistiques ;
- 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 repercute directement sur le délai de fabrication ou de

livraison.
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- Une hausse de la productivité globale de 1’entreprise industrielle au temps record et
une maniere économique, tout en échappent aux petites améliorations partielles qui n’ont que

peu d’impact sur la pérennité et la prospérité de 1’organisation ;
- Fait évoluer I’échange et le partage ce qui encourageant la communication entre les
personnes et entre les départements ;

- Favoriser la maitrise des processus de fabrication et permet de les saisir mieux.

Le JAT 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 internes de 1’organisation (satisfaction et du personnel).

Cependant, d’autre démarches existes (le KANBAN, OPT...) qui on toute des
objectifs communs majeurs : la recherche de meilleure productivité par la réduction des temps
de cycle de production, ainsi que la maitrise des colts et des aléas.

|E
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Section 3 : Le fonctionnement et la conception d’un processus de

production :

L’efficacité d’un processus doit étre démontrée par le role de pilotage de chaque
processus, en prenant en compte les indicateurs de la performance par rapport a I’objectif

souhaité.

Il s’agit donc de vérifier ou plus exactement de surveiller que les processus identifiés
fabriquent ce que nous attendrons d’eux. Cela suppose que nous devons estimer a 1’avance les
résultats que nous souhaitons d’un processus que nous devons planifier, autant que faire se

put, ces résultats et que nous devons évaluer les résultats obtenus.

Dans cette section, nous allons présenter la conception d’un processus de production,
les types d’analyse d’un processus de production nous terminons la définition de son

fonctionnement dans 1’entreprise et aussi la maitrise des flux de production.

3.1) Le choix et la conception d’un processus de production :

Avant que l'entreprise procede a la production de ses produits, il est nécessaire de
noter que le processus de sa production doit étre congu de la maniére dont il permet de
clarifier les étapes a suivre afin de le réaliser. Toutefois, la réalisation d'un processus de
production nécessite a son tour le choix de I'ensemble des manceuvres qui vont le mener vers

sa reussite.
3.1.1) Le choix d’un processus de production :

Ce choix comporte, le choix de I’ensemble des équipements, personnel et procédures

utilisés pour la production, ainsi que le choix de I’organisation de cet ensemble.?!

Ce choix est affecté par la nature du produit et les contraintes techniques, aussi par des
questions d’ordre plus stratégique comme par exemple la relation entre le processus et le type
de marché. Tout ca est placé sur un plan organisationnel plutét que technique.
Dans ce sens, la planification des taches en processus de production un probleme courant
consiste a déterminer dans un ensemble d’objets, d’étre, d’opération, d’un ordre ou de’, d’'un
ordre ou d’une hiérarchique, c’est par exemple 1I’établissement du planning taches a effectuer.
L’ensemble a ordonner est définie par la liste des taches et par une relation de type « doit se

faire avant ou apres que » ; c'est-a-dire par I’enchainement des taches entre elles. Lorsque le

21 Vincent GIARD, « Gestion de la production », 2éme édition, Economica, Paris, 1988, P17.
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nombre de taches est petit ou que leur enchainement est linéaire il est possible d’effectuer

cette mise en ordre par approche successives.

Dans le cas ou les taches deviennent nombreuses et que leur enchainement ne sont pas
facilement saisissable, il faut employer des méthodes les plus élaborées pour réaliser leur
rangement.

Une représentation sagittale ou une présentation matricielle ou encore un algorithme
permettra de realiser le travail de rangement des taches en établissant un graphe ou figurant
les antériorités et les durées de chaque tache élémentaire.

3.1.2) La conception d’un processus de production :

La conception d’un processus de production peut se faire a deux niveaux :
D’abord, au niveau global ou la détermination d’un processus de fabrication dans I’atelier, a
partir d’'un plan d’industrialisation, dont on détermine la succession des séquences de
fabrication, le choix des postes de travail les mieux adaptés a la mise en ceuvre de chaque
poste. Ensuite, au niveau de détail ou la détermination des processus de fabrication pour
chaque poste, ’analyse du travail a réaliser nous permet de déterminer la séquence des
opérations a exécuter (types et modes d’opération) et les informations relatives a la
préparation du poste de travail (équipements, outillages). Cette analyse nous permet de
prévoir le temps de préparation du poste et le temps d’exécution d’une piece.
Généralement, on effectuera un calcul précis des temps de préparation et d’exécution lorsque
nous devrons fabriquer des séries de piéces. Pour un produit unitaire sera souvent simple et sa
définition se limitera a une conception au niveau global, les temps seront alors estimés

globalement par phase.

Un processus n’est plus le résultat le résultat d’un hasard, mais la manifestation de
choix en matié¢re d’organisation. Les premiers travaux significatifs sont dus a la Britanique
Woodward du Tavistock Institue. La nécessité de toujours accroitre la productivité a
impliqué, piailleurs une modification des modes de production vers le modele de juste a

temps.

® o
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3.1.3) L’analyse d’un processus de production :

Toute analyse d’un processus de production commence par 1’identification de finalité
et des résultats attendus du processus, ainsi que le réle et les responsabilités de ses acteurs,

sans oublier les exigences des clients relatives aux produits fabriqués.

Il est recommandé de poursuivre les verifications en analysant les contributions des
processus au fonctionnement d’ensemble. C’est ici que sera évoqué le déploiement de la
politique qualité de I’ensemble au niveau de processus de production (objectifs, ressources,

indicateur d’effectivité).

» Analyse statique: qui utilise deux documents qui permettent de
caractériser le produit fini (matériel/immatériel) et le processus de transformation des
facteurs qui permet de le réaliser. Ces deux documents sont : la nomenclature et la

gamme opératoire.

- La nomenclature : qui est une liste des pieces composant un produit avec indication
des quantités de composition et des niveaux de fabrication. Elle permet d’évaluer la
complexité du processus et le degré d’intégration du systéme opérationnel en considérant
premierement le nombre de niveaux et deuxiémement, pour un méme produit, le nombre de
nomenclatures différents qui lui sont associés (études, assemblage, achat...). En effet, plus le
nombre de niveaux est élevé, plus le processus est long (puisque les opérations seront en

série) et le risque de constitution de stocks intermédiaires grand.

— La gamme opératoire : liste des taches a accomplir pour effectuer la transformation
du produit ou des composants avec indication des équipements et outillages concernés ainsi

que des temps théoriques (opérationnels et de réglages).
» La cartographie utile du processus de production :

Les processus ne sont pas comme nous 1’avons cru avant, des tranches de saucisson
que se juxtaposent simplement sans aucune relation. L’activité de I’entreprise est une
dynamique de flux qui traverse notre boite noire depuis les données d’entrées jusqu’aux

données de sortie, il y a donc une mécanique a comprendre.

Pour que le responsable de production explique et oriente son action, il a besoin d’une
visualisation de la fabrication qui se réalise au moyen d’un ensemble de schémas et de
données chiffrées associées « cartographie » qui est un plan qui identifie les processus (

rouages de la mécanique) et les interfaces (points de contact entre les rouages) afin de montrer

|g
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les liens opérationnels entre les données d’entrée et les données de sortie. L’élaboration de
cette derniere est d’abord de dessiner la mécanique interne de I’organisme qui est facile, car
sont connus de facon explicite (organigramme) ou implicite (bouche a oreille), ensuite la
définition des interfaces entre les processus (relations entre fonctions, services, opérations)
qui est moins connu et difficile, il est considéré comme le 2°™ étape de I’établissement de la
cartographie qui s’agit de définir les responsabilités et les réles réciproques des acteurs qui
sont en relation entre deux processus. C’est la partie la plus complexe car dans la pratique, les
relations entre les personnes sont multiples, et il s’agit de définir une régle de fonctionnement
qui permettra de préciser les responsabilités de chacun et d’éviter les conflits qui nuisent a

notre efficacité.
3.1.4) L’optimisation d’un processus de production :

Cette optimisation est 1’'un des problémes majeurs de toute entreprise. L’objectif
recherché est double : il s’agit d’améliorer la qualité des processus et d’améliorer leur
productivité en augmentant les volumes des flux traités et/ ou diminuant les ressources

nécessaires. %
Cette approche est composée de quatre étapes, qu’on peut résumer dans ce schéma.

Figure n°14 : Etapes d’optimisation d’un processus de production :

Optimisation d’un processus de

production :
4 l
La L’optimisation L’optimisation L’optimisation
modélisation conceptuelle opérationnelle multiprocessus

Source : Etabli par nous

Toute entreprise cherche a optimiser sa production via un double objectifs qui consiste

a améliorer son processus de production, voir sa productivite.

Cette approche passe par quatre étapes essentielles, d’abord la modélisation qui
consiste a représenter le processus sous forme d’un modele portant essentiellement sur les

activités, les flux et les ressources et compétences. L optimisation conceptuelle consistant en

22 Yves Calleais, Jean-Louis Cavarero, Martine Collard « Modélisation et optimisation des processus de
production », 2004, P2.
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une ¢évaluation qui permet de recueillir les informations nécessaires afin d’améliorer les
structures du processus, aprés cette étape vient 1’étape de I’optimisation opérationnelle qui
consiste a affecter a chaque activité les ressources et compétences nécessaires a sa réalisation,
et enfin vient la phase I’optimisation multiprocessus qui garantit une optimisation
simultanément de plusieurs processus tout en définissent les priorités entre les différents

processus.
3.2) Le fonctionnement d’un processus de production :

Le processus de production doit étre organise d'une maniére dont il permettra de
déterminer la disposition des différentes ressources de production (équipements, systéemes de
manutention, regroupement des travailleurs,...) dans le but d'obtenir un meilleur rendement

global de I'appareil productif.
3.2.1) Le management d’un processus de production :

Le management des processus est répandu dans les entreprises du monde entier, car il
est considéré comme 1’une des meilleures méthodes pour organiser efficacement une
entreprise. A 1’origine, les succés commerciaux remarquables, obtenus par les entreprises
japonaises qui utilisaient cette approche, ont attiré 1’attention des entrepreneurs. Parmi les
raisons du succes des entreprises japonaises est qu’elles ont été les premiéres a mettre en
ceuvre le management des processus. A leur suite, les entreprises occidentales, comme
Hewlett Packard, ont emboité le pas. De sorte que les fleurons de I’entreprise américaine,
allemande ou frangaise utilisent le management des processus. Ces vingt dernieres années, le
management des processus s’est donc imposé dans tous les secteurs, comme une méthode
nécessaire pour satisfaire le client et ainsi pour faire face aux défis de marchés hyper

compétitifs et surpasser la concurrence.

Cette approche processus permet d’obtenir un certain nombre d’avantages par
exemple, 1’obtention des résultats ameéliorés, cohérents et prévisibles ; des opportunités
d’amélioration mises en évidence et établies par ordre de priorité ; aussi 1’utilisation efficace

des ressources permet I’obtention des coiits plus faibles et des durées de cycle plus courtes.
> Le management des ressources :

Il existe deux types principaux de ressource nécessaire au fonctionnement d’un

processus. Ce sont les ressources matérielles et les ressources humaines.
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- Les ressources matérielles : qui représente toutes les installations (batiments, salle,
machines...) et équipements (matériels divers et aussi les logiciels) qui présentent des points
sensibles pour la qualité des prestations de la société a ses clients doivent étre identifies. Les
conséquences des défaillances de ces infrastructures doivent étre recherchées et peuvent étre
classées du point de vue de I’effet escompté sur le service au client. Le personnel aura da
étre formé au préalable a la conduite a tenir en cas de pannes des infrastructures, d’autant
plus sérieusement que les conséquences peuvent étre grave. L’ improvisation doit étre réduite

a sa plus simple expression. Ce n’est pas en cas de crise que 1’étre humain est le plus créatif.
- Les ressources humaines :

L’ISO 9001 paragraphes 6 précise que : « L’organisme doit déterminer les
compétences nécessaire pour le personnel effectuant un travail ayant une incidence sur la
qualité du produit, pouvoir a la formation ou entreprendre d’autre pour satisfaire ces besoins,

évaluer I’efficacité des actions entreprises... »

Une démarche qualité exige une gestion prévisionnelle des compétences. Qui
commence par une définition de référentiel des compétences nécessaires a ’activité de la
société sous forme de rappel des missions, de fiches de fonctions, puis de fiches de postes, et
comme une deuxieme étape les actions de progression des compétences, soit par la formation
de personnel en poste soit par recrutement externe, enfin le plan de formation continue du
personnel en poste, établit normalement annuellement, doit avoir comme données d’entrée
les compétences a développer et les personnes pressentis pour occuper les postes
correspondants. Les plans de carrieres du personnel seront liés a ces actions et a leurs

résultats.
3.2.2) Maitriser un processus de production :

Maitriser un processus c’est de donner les moyens de vérifier les conditions de sa
mise en ceuvre, de mesurer les écarts par rapport a la description qui en a été fait et bien sir
de fixer des objectifs d’amélioration en fonction de dysfonctionnements constatés mais aussi

des objectifs d’amélioration de la qualité et de la productivité.

Cette maitrise suppose que le pilote de processus dispose de tous les élements
(données, méthodes et outils) qui lui permettront de veiller a I’efficacité et a I’efficience du

processus dont il a la charge.

Pour maitriser le processus, il suffit, de définir des facons de faire, des bonnes

pratiques de travail (des procédures). Autrement dit, il suffit de préciser comment on
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transforme les éléments entrants en éléments sortants. Ce « comment », c¢’est la méthode.
Maitriser un processus, c’est d’abord disposer d’une méthode de travail.?
Selon la nature de ’activité industrielle et selon ’entreprise, les thémes majeurs de travail
sont différents. Il est bien évident que « tout étant dans tout », chacun doit traiter les trois
principales composantes de la maitrise des processus ; d’abord le procédé, qui permet de
fabriquer des bons produits sans rebuts ; ensuite, les équipements qui assure la capacité de
production selon les standards retenus ; et enfin, la logistique qui garantit les délais et sert de
fil d’Ariane ne pour la réduction des codts inutiles.

Le personnel doit y avoir clair et il est hors de question de lancer simultanément les
trois mots d’ordre : maitrisons le procédé, faisons du juste a temps. A chaque entreprise de
choisir sa voir préférentielle. Il faut partir d’un mot d’ordre principal, la simplification et la
tension des flux pour mieux satisfaire les clients par exemple. Il faut greffer ensuite sur ce
programme de base les programmes complémentaires qui permettront au personnel de faire
le tour du sujet. Viendra le moment ou I’on devra fiabiliser les équipements et maitriser le
procédé pour éliminer les stocks de sécurité. Si I’on se lance dans la maitrise du procédé, il
faudra réduire les en-cours u minimum pour réagir au plus vite en cas de probleme et ne pas

polluer la production par de mauvais produits.
3.2.3) Piloter un processus de production :

Piloter un processus consiste, essentiellement pour son responsable, a prendre des
décisions sur 1’ensemble des ressources que dispose, ou qui sont en relation avec ce
processus. Pour mesurer le bon fonctionnement d’un processus, il est nécessaire de définir un

tableau de bord constitué de « facteurs clés de succeés ».

Ils permettent de s’assurer que les moyens mis en ceuvre dans le processus sont bien

qualifiés et que le processus est efficient. 2*.

% Hervé Grau, Jean-Michel Segonzac « la production par les flux », 2éme edition DUNOD, Paris, 2003, P243.
2 Georges Javel « Organisation et la gestion de production », 4°™ édition, DONUD, Paris, 2010, P 259.
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Tableau n°06 : Caractéristiques du pilotage d’un processus :

Role du

processus :

pilotage

d’un

- S’assurer que le processus est clairement définit (son
périmetre, ses phases intermédiaires, ses taches et
actions, et les responsabilités et autorités).
- Traiter les obstacles a la mise en ceuvre appropriée du
processus.

- Déclencher des actions d’amélioration et approuver

les modifications proposées au processus.

Outils et
pilotage :

méthodes

de

- Une procédure de traitement des dysfonctionnements
du processus et des actions correctives associées ;
- Une procédure de traitement des actions préventives ;
- Une méthode d’analyse des risques ;

- Des outils de mesure.

Principales
pilotage :

entrées

du

- Les exigences des clients externes et internes, les
exigences réglementaires et les propres exigences de
I’organisme qui ont un impact sur le processus ;
- Les critéres d’acceptation du processus définis en
accord avec les clients du processus
- Les résultats d’analyses concurrentielles et de

Benchmarking.

Source : Etabli par nous-méme.

Pour assurer une meilleure gestion d’une entreprise il est nécessaire de piloter les

ressources et les taches de production. Ce pilotage passe par quatre étapes essentielles, qu’on

peut citer brievement :

» Le jalonnement des opérations :

Qui est I’aboutissement d’une action d’ordonnancement constitue par un ensemble de

repéres dans le temps (ce repeére s’appelle jalon, selon norme AFNOR NF X50-310)

Pour bien piloter les flux de produis, il faut aligner la production sur la consommation. La

taille et la fréquence des lots doivent étre adaptées de facon a traiter une commande en un

minimum de fois. Certaines machines sont moins performantes en cas de changements

fréquents de production, une fréquence des lots élevée est alors souhaitable.
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» Le calcul de charge :

On calcul la charge correspondant au plan de fabrication jalonné. Le jalonnement
étant fait a capacité illimitée, des surcharges sont possibles sur certaines ressources pour une

période donnée. Dans I’éventualité d’une surcharge, il faut réaliser un ajustement de charge.
» L’ajustement et le lisage de charge :

Il est important d’équilibrer les charges et les capacités des ressources avant de faire
I’ordonnancement des ordres de fabrication. Trois types d’action peuvent étre réalisés :
- Ajustement des capacités : par modification des plages horaires des employés (heures
supplémentaires) et par variation du nombre des ressources (intérim, transfert...).
- Transfert de capacité : par utilisation de postes de remplacement, ou bien par appel a la
sous-traitance.

- Le lisage de charge : qui consiste & : avancer ou retarder les ordres de fabrication, et
Re-jalonner les opérations d’un ordre de fabrication par modification des temps entre les

opérations, par fractionnement ou par chevauchement des opérations.
» L’ordonnancement :

L’ordonnancement, est en production, I’ensemble des actions qui permettent de
répondre a la demande (spécification, quantité, dates) exprimée en amont, visant a utiliser au
mieux les ressources dans le respect de la politigue industrielle définie.
Cette définition est assez vague et ne correspond pas a la pratique. Nous appellerons donc
ordonnancement au sens restreint ou ordonnancement détaillé, le fait d’effectuer une
affectation et un séquencement détailler des taches sur les ressources. Grace a

I’ordonnancement, on optimise ’utilisation des machines, on respecte les délais...etc.
» Le lancement :

Le lancement est I’ensemble des actions consistent a effectuer aux services de
réalisation les données relative aux ordres a exécuter (fabrication, approvisionnement d’article

achetés, sous-traitance) ainsi que les supports et documents associés éventuels.

Apres avoir cité I’'importance et le role du pilotage on ne peut pas écarter le role que

joue le pilote de processus de production qui assure :

- L’application du processus en s’appuyant sur les caractéristiques du processus, les
résultats et conditions d’application du processus, y compris les dysfonctionnements et les

résultats des audits qualité du processus.
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- L’efficacité du processus evaluer les indicateurs du processus, les non-conformités
relatives au produit, la satisfaction et les réclamations des clients et enfin le positionnement

dans la matrice de maturité.

- L’efficience du processus par I’évaluation des ressources allouées au processus que
le pilote veille a ce qu’elles soient utilisées de mani¢re optimale, et de 1’enchainement des

activites et la maitrise des interfaces.
3.2.4) L’identifications d’un processus de production :
L’identification des processus se compose de trois phases principales %> qui sont :
- Inventorier le processus ;
- Identifier les processus clefs ;
- Décrire le processus existant.
3.2.4.1) Inventorier le processus :

Son objectif est d’avoir une vision globale du fonctionnement actuel de 1’entreprise
prise en considération, aussi avoir une cohérence entre l'organisation du processus de

production et son pilotage.
Le processus doit identifier a I’aide des parameétres suivants, exemple :
- Un nom : « filature de coton » ;
- Une finalité : liée aux missions de I’entreprise. Exemple : obtention d’un fil de masse ;

- Des frontieres : un événement initial et un résultat finale. Exemple : réception de la

matiére premiére (coton) et obtention d’un fil de masse linéique de 100tex coton cardé ;
- Un propriétaire : le responsable du bon déroulement du processus filature
3.2.4.2) Identifie les processus clefs :

Qui cherche a identifie les processus clefs qui permettra de travailler de maniére
progressive en commengant par les processus dont I’amélioration sera la plus utile.

Critéres Identifie les processus :
- Le choix de processus a analyser se base sur différents critéres de sélection, tel que :

- L’identité du client final ;

% Roland Materne et Dominique Desuenne- Guide entamer une démarche d’optimisation 2006-info vorin-
consultants.com.
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- Le nombre d’usagers concernés ;
- L’importance du role du processus par rapport aux missions de 1’organisme ;

- L’importance de role du processus par rapport aux objectifs prioritaires définie par le

pouvoir politique ;
- Les dysfonctionnements avérés du processus ;

- L’intérét économique du processus (aides a I’investissement, aides a la recherche

industrielle,) ;

- Le degré de complexité du processus (nombre d’étapes, nombre d’entités

transverses) ;

- La fréquence du processus (nombre élevé de répétition du processus sur une

période déterminer).
3.2.4.3) Décrire le processus existant :

Avant d’entamer 1’optimisation d’un processus, il convient de le décrire tel qu’il

existe.

On n’améliore bien que ce qui est connu de I’entreprise.

® o
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Tableau n°07 : La description d’un processus a travers ses trois composantes

L’organisation de la production

principales :
Composantes : Description des composantes :
Ses - Son intitulé, et sa finalité ;

caractéristiques

- Par son propriétaire ou son pilote, dont le role est de : garantir
I’efficacité du processus tout en s’assurant qu’il produit les
résultats attendus par rapport aux objectifs fixés par la direction;
- De veiller a la bon utilisation des ressources allouées ;
- Ses données d’entrée ainsi ses données de sortie visant a
satisfaire les clients ;

- Ses ressources (matérielles, immatérielles...).

Sa vitalité

La vitalité de processus permet de suivre le dynamisme et
I’amélioration des résultats du processus. Elle est définie par :
Des objectifs provenant de I’identification des besoins et des
attentes du client ainsi que la mise en place des objectives qualités
définis au préalable par la direction. La présence d’objectifs a pour
but : d’améliorer les performances du processus. Ils sont définis
par une action, une échéance et des critéres d’appréciation des
résultats.

Des indicateurs permettent de mesurer I’atteinte des objectifs. Les
indicateurs doivent étre pertinents, c’est-a-dire en cohérence avec

les objectifs et la finalité de la production.

Sa

représentation

Afin d’assurer la compréhension du processus, il est
préférable de privilégier les modes de représentation graphique, car
ils permettent une compréhension simple et synthétique du
processus. Les représentations peuvent étre :

- Macroscopiques : visualisation des étapes du processus ;

Source : Etabli par nous-méme.
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D’apres la norme ISO 9000, un processus est une succession des taches planifiées,
réalisées par des acteurs, en utilisant du matériel et des informations et en suivant des

documents d’instructions. Ceci pour obtenir un résultat correspondant a un objectif.

Un meilleur fonctionnement d’un processus passe par le pilotage qui nous permet si
nous avons une bonne chance d’atteindre 1’objectif de performance. Le management des
processus est considéré comme 1’une des meilleures méthodes pour organiser efficacement ce

fonctionnement.

Enfin, "optimisation d’un processus de production est une tiche complexe. L’enjeu est
double : il s’agit d’améliorer la productivité et la qualité. L’organisme doit viser
I’amélioration continue, on peut améliorer que ce que 1’on sait mesurer, il faut donc mesurer
la performance de processus pour pouvoir I’améliorer. La conception de processus de

production permet d’améliorer sa réactivité et de mieux répondre a la demande du client.
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Conclusion du chapitre :

La pertinence de 'usage du JAT est conditionnée par le respect de certaines
conditions. Celui de la MRP ne I’est pas mais il implique un systeme de gestion sophistiqué et
présente 1’inconvénient de moins pousser a I’amélioration continue. Dans la pratique, ces

deux systémes de gestion sont plus complémentaires qu’opposés.

Dans certaines entreprises utilisant par ailleurs la MRP, quelques ateliers voire
quelques usines, utilisant completement un JAT, ces unités étant dédiées a la fabrication de

références a consommation forte et réguliére.

De nombreuses entreprises travaillent en juste & temps, a partir d’une programmation
faite par une MRP, pour gerer de maniere détaillée les flux au cours de la premiere péeriode de
la MRP (souvent une semaine), en partant des lancements décidés pour cette période. De ce
point de vue, le JAT est un outil d’ordonnancement et la différence d’usage entre ces

approches porte principalement sur 1’horizon décisionnel.
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Chapitre (III) : La gestion du processus de production au sein

d’'une entreprise industrielle cas : 'EATIT/complexe D.B.K

Introduction du chapitre :

Aprés avoir étudié le volet théorique et passé en revue 1’essentiel des points ayant trait
au processus de production, nous allons tenter d’illustrer notre travail par un cas pratique.

Notre choix a été porté sur 1’industrie textile, pour les raisons suivantes :

e Un secteur en plein essor dans notre pays, suite a la demande toujours
croissante et aux investissements qui en suivent ;

e Un contexte concurrentiel des plus contraignant, compte tenu de la
disponibilité sur le marché algérien, de produits textile a des prix bas et de bonne

qualité, importés de tout bord, notamment la Chine et la Turquie.

Dans ce sens, I’industrie textile algérienne, méme loin d’avoir exploité complétement
tous ses atouts a I’image d’un grand nombre de pays en voie de développement trouve sa voie

et commence a s’adapter aux normes internationales en termes de processus de production.

Pour étudier le processus de production dans cette filiale nous avons choisi I’approche
quantitative basée sur un questionnaire en plus de I’examen de documents internes tout au
long du stage de (3) trois mois au niveau du complexe textile Draa-Ben-Khedda. Ensuite, les

résultats sont analyseés et reconstitués selon les besoins de recherche.

Dans ce cadre, le présent chapitre abordera en premier lieu I’historique et une
présentation générale du complexe textile de Draa-Ben-Khedda (section 1). Puis, nous allons
identifier le processus de production de 1’entreprise et 1’organisme de production (section 2).

Enfin, nous achéverons par I’exposition des résultats obtenus de notre analyse (section 3).
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Section (1) : Présentation de I’organisme d’accueil :

Cette section est consacrée pour la présentation de notre lieu de stage, dont on va
raconter I’histoire de I’entreprise depuis sa création jusqu'a aujourd’hui. Cette entreprise a
¢tait a I’époque parmi les meilleures des entreprises algérienne. D’ailleurs ses produits ont
¢tait exporter a 1’étranger. Ce que a participer a I’amélioration de la situation économique du
notre pays apres I’indépendance, mais comme le cas de toute les entreprises algériennes. Cette
entreprise a rencontrer plusieurs obstacles qui lui empécher d’avancer et reculer en arriere

pour qu’elle devient parmi les entreprises oublies et abandonner.
1.1) L’historique :

Apres 'indépendance, 1’Algérie a opté un développement économique basé sur
I’industrie pour répondre a la demande nationale en matiere de textile et des tissus. Beaucoup
de capitaux ont été investi pour la création de la SONITEX.
Le projet de création de la SONITEX remonte a ’année 1966 conformément a 1’ordonnance
numéro : 66-218 du 22/07/1966.

La SONITEX est structurée en trois phases de production qui sont comme suit :
= Phase de filature (02 ateliers) ;
= Phase de tissage (03 ateliers) ;
= Phase de finissage (01 ateliers).
L’entreprise SONITEX a connue trois (03) restructurations :

= La premiére : date de 1982. Elle s’est basée sur le principe de spécialisation, ceci a
donner naissance a six (06) entreprises nationales, dont la COTITEX de DRAA BEN
KHEDDA.

Qui est créé par decret n°= 82-394 de 04/12/1982, dont le siege est installé a OUED
AISSI, elle est spécialisée dans la production du fil, coton, et tissus finis.
Apreés trois (03) ans d’exercice, la COTITEX, se trouvait devant un second découpage lequel
est intervenu le 01/04/1986.

» La seconde : la COTITEX de D.B.K a subi un troisieme découpage au mois du
juillet 2001, dans le but de sauvegarder une partie de ses activites dans le cadre de la

restructuration et la liquidation des entreprises publiques économiques.

L ]
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L’entreprise de la COTITEX, s’est soldée par la naissance de la COTONNIERE de
TIZI-OUZOU. Et voila la création de la C.T.O datée du 01/07/2001.

La COTITEX et la C.T.O ont partagées les ouvriers et les machines dont on trouve :

Avant il existe deux ateliers de filature mais aprés ce découpage la COTITEX a pris

un atelier et la C.T.O a pris I’autre atelier ;

Trois ateliers de tissage dont la COTITEX a pris une et la C.T.O a pris un atelier et la

troisieme est fermée.
Et concernant I’atelier de finissage c’est la C.T.O qu’elle a pris.

Et dans tout ¢a la C.T.O c’est elle qui a pris les machines les plus efficaces et les
ouvriers compétents hors que la COTITEX a pris que les anciennes machines et des ouvriers

non compétents.

La COTITEX a continuer son exercice jusqu'a 2005. Cette année est relative a la fin
de son exercice apreés elle a commencer sa liquidation totale jusqu'a 1’année 2010 dont la

C.T.O a pris ses deux ateliers (filature et tissage) ainsi que ses ouvriers.

Aussi la C.T.O a rencontrée plusieurs difficultés entre 2005 et 2007, dont elle
fonctionne sans amélioration continue jusqu'a 2010. Qui représente la troisieme

restructuration.

=_a troisieme : aprés la création de la COTONNIERE de T1ZI-OUZOU, celle-ci

n’a pas pu s’y mettre en place a cause de la :
» [’endettement ;
= La vétusté des machines et manque de piéces de rechange ;
= Départ volontaire et retraite anticipée (pas de reléve) ;

= Manque de matieres premiéres et produits chimiques (non disponibilité des

ressources).

Suite a ces difficultés, une reconfiguration des entreprises publiques économiques du
textile a ét¢ effectuer par I’Etat pour sauvegarder le textile algérien en prenant les sept (07)

meilleures entreprises a 1’échelle national afin de les rendre en charge :

*» 60% destiné a ’armée ;
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= 40% destiné a 1’Etat.

Dorénavant, ces unités seront gérées par le président directeur général dont le siége est
a Alger centre. Nom commun pour toutes les entreprises a été donné : EATIT (Entreprises

Algérienne du Textile, Industriels et Techniques).

EATIT de Tizi-Ouzou, ouvert des les premieres années de I’indépendance est I’un
des premicéres jalons de I’industrialisation du pays. Il a connu une phase de prospérité d’un
camp de siécle, durant laquelle il employait 5600 travailleur, son déclin au milieu des années
1980 avec des probléemes de vétusté des équipements, s’accentuera au cours des décennies
1990 avec un sur stockage de la production due a une baisse de qualité et a la concurrence des
produits d’importation, il perdra a chaque étape un meilleur d’emplois a travers les
compressions, les départs en retraite. Cette entreprise doit faire face aux changements de
I’environnement dans lequel elle vit actuellement et cherché & trouver des solutions pour
améliorer la qualité de ses produits et satisfaire les besoins de ses clients afin de pouvoir

reprendre sa place dans le marché. Les sept unités sont comme suit :
= COTITEX Batna : entreprise spécialisé dans la fabrication du tissu a base de coton ;
* EATIT/complexe DBK de Tizi-Ouzou ;
» DENTITEX Tébessa : entreprise de fabrication textile;
= LASA Souk Ahras : société de production de produits en laine;
= SOITEX Tlemcen : société nationale de fabrication de produits en soit;
*TINDAL M’Sila ;
» ICOTAL Bejaia.
1.2) Présentation de PEATIT :

L’entreprise Algérienne du Textile Industriel et Technique (EATIT/complexe D.B.K)
est une unité de production qui traite du coton et les fibres artificielles (polyester) pour
réaliser un fil destiné a étre tissés, sa période de mise en ceuvre de sa production a débuter en
24/04/1986. Le produit fini apparait sous forme d’un tissu en blanc.
L’EATIT/Complexe D.B.K est organisée en unités de production et de commercialisation.

Ces unités sont organisées en département qui sont divisés en services .Chaque service est
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divisé en sections lesquelles sont composées d’ouvriers sur machines et des mécaniciens

régleurs.
Ce complexe désormais comprend trois (03) ateliers appelées sous- direction :

= Filature : sa mission est de transformer la matiere premiére en fil, cette atelier est

divisée en deux parties :

-Filature(01) : composée des nouvelles machines, achetées par I’armée en 2006

installées e 2016, et leur démarrage était en 2017 ;
-Filature(02) : composée des anciennes machines.
- Tissage : utilise les files de chaine et de trame pour réaliser des tissages.

- Inspection : permet le controle du tissu, et identifier et localiser 1’origine des

défauts.

1.2.1) Localisation : ce complexe occupe un emplacement stratégique, il est situé a la
sortie de la ville de D.B.K vers le chef-lieu de la wilaya de Tizi-Ouzou. Sa superficie est de 28

Hectares dont 145 couverts, ses frontiéres sont :
= A I’Est par le domaine BOUAID ;

= A I’Ouest laboratoire de D.B.K ainsi que le parc communal ;
= Au sud par le dépbt S.N.S ;
= Au nord par I’'oued SEBAOU.

L’EATIT/complexe D.B.K est située a 11 KM de la ville de Tizi-Ouzou.
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Figure n°15 : Localisation de I’entreprise EATIT/complexe DBK :
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Laboratoire de D:B.K et le parc communale

mmm  Limite du complexe textile de DRAA BEN KHEDDA

Source : Ghaleb Lydia, Ghemouri Lamia, «Le processus de production au sein d’une

entreprises publique Algérienne », Cas : ’'EATIT/complexe DBK.
1.2.2) Les activités de I’entreprise :

Les activités de I'EATIT sont constituées d'activités principales et secondaires, dont
les principales sont: la production des filés, I'utilisation gestion et développement de la
production textile et formation des ouvriers compeétents. Quant aux activités secondaires,
celles-ci sont : le renouvellement des infrastructures, transport de la marchandise et la

commercialisation des produits.

1.2.3) Les partenaires de I’entreprise : les partenaires de 'EATIT sont ses clients et

fournisseurs :

- Les clients de I’entreprise : EATIT/complexe D.B.K intervient sur le marché pour
satisfaire la demande des consommateurs des produits semi-finis, on trouve trois types de

marché :

« Les différents producteurs de tissu qui achétent le produit semi-fini, comme
la SOITEX, COTITEX, et autres industrielle du secteur privé ;

°
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* Les confectionneurs qui achétent du fil pour la couture, comme ’ECOTEX et

les confectionneurs prives ;

* Le marché de 1I’¢état ce sont les institutions étatiques qui utilisent les produits
textiles comme les hopitaux et ’armée nationale qui achétent 80%, c’est le client

principal de I’entreprise.

-Les fournisseurs de ’entreprise : 1’approvisionnement de cette derniére en matiére
premiére (coton, fibres chimiques) et les produits auxiliaires (comme les pieces de rechange)
est presque totalement dépendant de 1’extérieur. Les principaux fournisseurs de 1’entreprise

sont :
 Syrie, Mali, et I’Inde : fournissent les matieres premieres ;

» L’Espagne et 1I’Allemagne : fournissent les pieces de rechange pour les

équipements.
1.2.4) Les concurrents de ’entreprise :

- A Déchelle national : les concurrents sont constitués d’entreprises qui fabriquent ou

importent des produits textiles on y trouve principalement :

v" Toutes les entreprises qui sont issues de la structuration de ’'EATIT, comme
le complexe de BATNA, d’ORAN ;
v' Les fabricants privés de produits textiles ;

v" Les importateurs de produits textiles.

- A D’échelle internationale : suite a ’ouverture des frontieres du pays en 1990 le
marché algérien été inondé entre autres par les produits textiles étrangers venant des pays
asiatiques et autres : TAIWAN, la CHINE, la TURQUIE.

Ces produits sont mieux positionnés par rapport a ceux de complexe DBK, car ils sont
de meilleure qualité du point de vue finissage, sur le plan esthétique, ainsi qu’au plan prix: en

somme les produits étrangers s’adaptent mieux aux gotits des consommateurs.
1.3) Organigramme de PEATIT/complexe D.B.K :

La gestion de ’EATIT de TIZI-OUZOU est partagée sur (07) sept sous directions,

dont chacune d’elle englobe un ou plusieurs services.
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1.4) Missions de I’entreprise :

La sociéte EATIT est un complexe intégré, c'est-a-dire qu’a partir de la matiére
premiére on obtient un produit fini prét a étre commercialisé. La mission principale de la
cotonniére est de développer la production du fil écru en utilisant les procédures de
fabrication type coton ou de mélange avec d’autre fibre textile naturels ou synthétiques, celui-

ci participe non seulement au développement du pays mais aussi :

= A I’élargissement de sa part du marché face a la concurrence agressive subie des

entreprises privées ou étrangeres ;

= A donné une reponse favorable aux normes internationales en matiére de produit

textile.
Plusieurs organes participent au fonctionnement de 1’entreprise dont :

1.4.1) Le directeur général: il représente 1’ordonnateur de la direction de

I’éducation, son role est d’ordonner et de controler les différentes activités de la direction ;

1.4.2) Le secreétariat générale : il est chargé de I’animation, de la coordination et du

contrdle de I’ensemble des activités de la direction ;

1.4.3) La direction de sécurité : assure la protection de I’entreprise et intervient en
cas d’incident ou d’accident et veille aux mesures préventives d’hygiene et de sécurité au sein

de I’entreprise ;

1.4.4) La sous-direction des moyens généraux : chargé des approvisionnements
divers et de la gestion des biens meubles et immeubles de 1’entreprise, elle coordonne les
travaux (magonnerie, plomberie, entretiens) de [’entreprise, des locaux et mobiliers de

bureaux ;

1.4.5) La direction maintenance : assure les pieces détachées, pour les machines de
filature, (tissage, elle assure les conditions nécessaires pour la production, car le coton est

influencé par les conditions climatiques) ;

1.4.6) La direction technique : qui prend en charge tout probleme relatif domaines
(respect du plan de production, qualité des produits), assure la coordination des différents
services de production, veille sur les qualités de production, et sur le respect des normes de

consommation et de production et élabore les rapports, bilans périodiques de production ;

)
~
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1.4.7) La direction des approvisionnements et commerciale : assure 1’achat
effectuée par I’entreprise, et de définir la politique commerciale de I’entreprise (vente, client)
examiner le suivi et le controle permanant de 1’activité commerciale de 1’unité assure la

fourniture de matiére premiére et produit chimique ;

1.4.8) La direction finances et comptabilité : vérifie et contréle la bonne passation

des écritures financiéres de la structure ;

1.4.9) La direction des ressources humaines : contrdle, coordonne et suit la gestion
de toute les opérations relatives a la situation administratives des personnels de I’entreprise,
étudie, prévoit et planifie les besoins annuels et pluriannuels en personnels au niveau de
I’entrepris. Elle étudie et met en place les procédures normalisées en matiere de gestion des

personnels et élabore la politique de gestion de ces derniers ;

1.4.10) La direction de production : assure I’utilisation de 1’outil de production en
vue de répondre aux besoins du marché dans le respect des normes et standards professionnels
et sécurité et assure la gestion des ateliers de production tels que : filature, tissage. Cette

direction se divise en deux sous-directions :

1.4.10.1) Sous-direction filature: assure la transformation du fil & partir du coton et

polyester, qui contient :

= Service de production : chargé de la production du fil a partir I’utilisation de deux

matieres premieres (coton, polyester) ;
= Service d’entretien : son role est la réparation des machines en panne.

1.4.10.2) Sous-direction tissage : assure la réalisation du tissu a partir du fil qui vient

de la filature, elle contient aussi :

=Département de production: chargé de la production du tissu a partir du fil de

trame et le fil de chaire ;
*Département d’entretien: intervient en de panne des machines de cet atelier.
1.5) Les objectifs de I’entreprise :

Les objectifs d’EATIT sont multiples et variés, nous essayons de résumer les plus

importants dans le tableau suivants :

)
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Tableau n°08 : Les objectifs de PEATIT/complexe DBK :

Objectifs de la

gestion :

Objectifs économiques :

Objectifs techniques :

Objectifs humaines :

-Maitriser les couts de
production ;

- Maitriser la valeur des
stocks ;

- Améliorer le temps de
réaction en cas de

perturbation.

- Diminuer les couts de
production ;

- Diminuer la valeur des
stocks (0 stocks);
- Assurer la capacité de
production optimale.
— Créer des emplois;
- Augmenter le chiffre

d’affaire.

- Diminuer la durée de cycle
délai) ;

la qualité des

de  production (0
-Améliorer
produits ;
- L’¢largissement de la
gamme des produits ;
- Améliorer la flexibilité du
systeme de production (0

panne).

du
du

personnel et des plans

-Amélioration

savoir-faire

de formation ;
- Etablissement de
taches ;

- Hygiéne et sécurite.

Source : Etabli par nous via des informations internes de I’entreprise.

L’objectif principal de I'unité de production EATIT/complexe DBK consiste a

fabriquer les quantités que les clients & commander dans les délais prévues et avec la qualité

attendue.

)
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Section (2) : Présentation du processus de production de PEATIT/complexe
DBK :

L’unité EATIT est une unité de fabrication et non pas de service, donc nous sommes
dans I’obligation de passer pat 1’é¢tude de la structure de production pour bien tracer notre

méthodologie de travail et cerner notre objectif.

Comme nous savons que toute entreprise est considérée comme une boite noire qui a
des entrées et des sorties, nous prenons d’abord connaissance de ces matiéres premieres et ses

produits finis, avant d’introduire au cceur de la production.

2.1) La description du processus de production au niveau de PEATIT/complexe

DBK:

Avant de parler sur ’organisation générale du processus productif au sein de
I’EATIT/complexe DBK, nous tenons d’abord a présenter leurs matiéres premicres et leurs
produits finis vu que ceux-ci sont la base du commencement et du lancement du processus de
production au niveau de D’entreprise, en outre le processus de production consiste
essentiellement en la transformation de la matiére premiére en produit fini prét a étre vendu

sur le marché.
» Les matieres premiéres :

Les matieres premiéres utilisées au sein de I'EATIT sont le coton et le polyester que
nous définissons de la maniére suivante: le coton est une fibre végétale fournie par le duvet
soyeux que recouvre la gaine d’un arbuste, le cotonnier est une plante cultivée dans les pays
chauds et polyester est une fibre chimique. Aprés avoir fait ses achats, I'entreprise précede au
stockage des matieres achetées, la méthode de stockage de ces derniéres est l'utilisation de la
méthode CMUP car le tissu n'est pas un produit périssable. Ces matieres sont destinées a la

transformation afin d'obtenir le tissu.

Nous avons remarqué que dans la fabrication de ses produits, I’entreprise utilise en

grande partie le coton que le polyester
» Les produits finis :

L’installation de filature et tissage est en mesure de fabriquer les produits suivants :
satin, gabardine : qui sont composée de 66% coton et 35% polyester ;la toile de travail et

cretonne : qui sont de 100% coton et le fil 100% coton et mélange coton/polyester. Une fois

)
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ces produits sont obtenus, ils vont étre destinés au service de l'inspection pour le contrdle,
ensuite vers le stock intermédiaire avant d'étre commercialiser. L'étape qui est d'abord
soumission a une prestation de service externe de ces tissus aux autre bases de la textile sur
Alger (par exemple: Sebdou) afin d'étre tintés car I'entreprise manque de cette fonction vu que
son atelier finissage est fermé, ensuite ils vont revenir & nouveau au service des tissus finis
pour étre gérer et commercialiser. Le stockage des produits finis au sein de I'entreprise se fait
par le prix de revient qui est fixé par le service de la comptabilité analytique pour chaque
produit car la valeur de chaque produit est différente de la valeur de l'autre. Enfin le tissu

obtenu sera livré a I'armée nationale.

Au niveau de '’EATIT/complexe DBK les matiéres premicres sont transformées aux

produits finis selon trois processus de production au niveau des ateliers suivants :

2.1.1) L’atelier filature : cette atelier rassemble toutes les opérations destinées a
transformer la matiere premiére brute au fil (dont certains fils seront destinés a la vente donc
on peut le considérer comme un produit fini, et les autres sont destinés pour étre consommés

au niveau de 1’atelier tissage).
Cette atelier est composeée de :

- Deux ateliers de fabrication dont on trouve la filature I, qui contient les nouvelles
machines achetées par I’armée en 2006 et installées en 2016 et leurs début de fonctionnement

était en 2017. Et la filature Il qui contient les anciennes machines.

- Un magasin de stockage dont le fil est stocké dans des conditions d’humidité idéales

et cela en fonction du numéro de fil.

-Laboratoire de contrble de qualité : chargé du contrdle processus (échantillonnage
pour chaque étape, analyse, numéro métrique comme la langueur ...) et pour le fil on a

numéro métrique, torsion, I’irrégularité, la résistance, aspect physique.
- Presse balle ou les déchets des ateliers de filature et de tissage sont stockés.
» Le processus de filature passe par une série d’opérations :

a) L’ouvraison battage : les matieres premieres arrivent en balles dans la section
d’ouvraison battage, ou s’effectue I’ouverture des balles, les mélanges (mélange, polyester)

rogressif de la mati€re, son ouvraison ainsi que son nettoyage jusqu'a 1’obtention de nappes
9
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régulieres de 60 kg (dans le cas ou la nappe dépasse les 60kg I’ouvrier va faire abaisser la

quantité supplémentaire). Ainsi :

- Le coton ou le polyester se suivent dans des gros baquets pour séparer le coton qui
vient presser dans des colis de 100 kg ou plus, les grandes machines enlévent les déchets qui

se trouve dans ses matieres ;

- Aprés avoir était séparé et mélangé, les machines envoient le coton a une autre

machine par le biais de tuyaux aspirateurs,

- En suite, en arrivant dans cette machine elle fait en sorte que le coton soit transformé

en nappes enroulées d’une manicre automatique ;

- La pesée est la derniére opération qui est faite dans cette étape avant que les
travailleurs transporte ces nappes dans des chariots et les déposés dans I’autre étape de

production qui s’appelle « cardage » ;

b) Le cardage : le cardage s’effectue sur les cardes qui traitent les nappes fabriquées a
I’installation d’ouvraison et de battage. Cette opération a pour but de nettoyer le coton des
impuretés et éliminer partiellement les fibres courtes, et de paralléliser les fibres et les

regrouper pour constituer un ruban, apres formation d’un voile du coton.

c) L’étirage : qui sert a rendre paralléle entre elle les fibres des rubans de cadres, et
régulariser le numéro de ruban par la suppression des grosseurs et des coupures qu’il précede

dans un ruban de corde pour avoir un meilleur produit.

d) Réunisseuse : elle consiste a réunir les rubans du coton obtenus d’étirage pour

I’obtention des nappes cardées.

e) Peignage : son rdle est d’éliminer les fibres courtes, en vue d’avoir un produit de
qualité, solide et capable de résister aux frottements notamment celle du rentrage dans

I’atelier du tissage.

f) Banc a branche (BAB) : qui transforme le ruban en méches d’un plus petit
diamétre, cette opération s’effectue en trois étapes (étirage, torsion, renvidage), dont le ruban
passe entre les cylindres ou il est étiré puis regoit une légére torsion, il est ensuite enroulé sur

une bhobine.

)
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g) Continu a filer : qui transforme la méche en fil, cette opération s’appelle le filage
dont la meche est étirée, son diameétre diminue, elle recoit une torsion plus au moins forte,

suivant I’usage auquel est destiné le fil.

h) Bobinage : c’est I’opération qui permet d’enrouler le fil provenant de la filature sur

des bobines coniques et cylindriques.

i) Assemblage (Doublage) : qui consiste a 1’assemblage de plusieurs fils.

J) Retordage : qui sert a donner une torsion aux fils assemblés.
» Le processus de production du fil au niveau de la filature (1) :

Cette atelier représente 1’ensemble des nouvelles machines qui sont achetées par
I’armée en 2006 et installée en 2016, et leurs début de fonctionnement a était au janvier 2017.
Ce processus est différent par rapport aux processus des anciennes machines de la filature (11).

Ce dernier se déroule selon ce schéma :

Le processus de production au niveau de cette atelier, nous permet d’obtenir a la fin
(03) produits différents :

- 100% Coton cardé ;
- 100% Coton peigné ;
- 66,66% Coton peigné+ 33,33 polyester.

a) Production du 100% Coton cardé : sa production passe par (06) six étapes :
Au niveau de cette atelier on a constaté que le battage et le cardage s’effectuent dans une
seule machine. D’abord, le battage ou 1’ouvrier ouvre les balles du coton pour les mettre par
ordre, puis la machine (qui est semi-automatique) passe sur les balles du coton et prend a
chaque fois une quantité du coton, et I’ouvrier va seulement régler la quantité¢ du coton a
prendre et la vitesse de la machine. Ce coton va étre transférer directement vers le cardage qui
va nettoyer le coton, et donner un ruban du coton. Aprés le cardage vient I’étape d’étirage qui
permet d’augmenter la régularit¢ du ruban qui passera par le banc a broche en vue de sa

transformation en meches d’un plus petit diametre.

Et pour I’obtention du fil, ’ouvrier va placer ces meches sur la machine du continu a
filer, ou vont étre étirées et recoivent une torsion plus au moins forte. Ce fil va étre enroulé

sur des bobines coniques et cylindriques au niveau de la machine bobinoir.

)
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PROCESSUS DE PRODUCTION FILATURE |

BATTAGE COTON ‘ BATTAGE \

CARDAGE COTON (CC) ‘ CARGAGE \
ETIRAGE AP (CC) ‘ ETIRAGE (S) \

REUNISSEUSE (CC) ETIRAGE M (CP+P)

PEIGNAGE ETIRAGE 1R
COTON PEIGNE (CP PASSAGE
\ 4 l l
ETIRAGE TD8 ETIRAGE TDS8 ETIRAGE 2FR
cC CP PASSAGE

BANC A BROCHE BANC A BROCHE BANC A BROCHE

CONTINU A FILER CAF CONTINU A FILER CAF CONTINU AFILER
(COTON CARDE) (COTONPEIGNE) (MELANGE COTON
PEIGNE+
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| |

|

BOBINOIR BOBINOIR
CcC CP

MAGAZIN

A

BOBINOIR

A 4

ASSEMBLAGE
FILE SUR/2

STOCKS FILES

SOURCE : DIRECTION TECHNIQUE

RETORDAGE
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b) Production du 100% Coton peigné : méme chose le coton va passer par le battage
et le cardage qui nous donne un ruban du coton carde. Et pour obtenir le coton peigné, le

ruban du coton carde va passer par (07) sept étapes :

L’ouvrier place les rubans sur la machine d’étirage en vue de sa préparation pour le
peignage, qui va étre destiné vers la réunisseuse qui réunit ces rubans pour 1’obtention des
nappes cardées qui seront destinées vers le peignage qui a pour mission d’enlever les déchets
et les fibres courtes. Apreés cette étape qui nous donne des rubans du coton peigné qui passent
encore une fois par le banc a d’étirage vers le banc a broche pour sa transformation en méches
qui seront transférer vers le continu a filer pour sa transformation en fils enrouler sur des

bobines grace a leurs passage par la bobinoir.

¢) Production du 66,66% Coton peigné et 33,33% Polyester : ce processus consiste
a mélanger le coton peigné et le polyester. D’abord, le polyester va passer par le battage,

cardage, et ensuite par 1’étirage pour obtenir des rubans du polyester.

Ensuite, ’ouvrier rameéne les rubans du coton peigné obtenus du peignage et le
mélanger avec les rubans du polyester obtenu d’étirage au niveau de la machine d’étirage (M)
qui nous donne des rubans mélange coton peigné et polyester (CP+P), d’ailleurs au niveau de
ses rubans on peut distinguer le polyester avec sa couleur qui est trop blanc et le coton avec sa

couleur qui est moins blanc.

Ces rubans mélange (CP+P) passe encore deux fois par le banc d’étirage en vue
d’obtention d’une couleur unie et directement vers le continu a filer qui transforme ses rubans
meéches qui passent a leurs tour par le continu a filer pour les transformer en fil enrouler sur

des bobines grace a leurs passage par la bobinoir.

Et pour un produit de meilleure qualité, ses bobines de fils vont étre destinées vers la
machine d’assemblage qui consiste a enrouler les fils sur (02) deux pour plus de solidité, vers

le retordage pour leurs donner plus de torsion.

A la fin de ces trois processus vient I’étape de stockage qui se fait selon la qualité des
produits (CC, CP, CP+P) et selon leurs numéros métriques qui est obtenu par la division de la

longueur sur le gramme.

’ gt longeur
Numéro métrique = ———
gramme

)
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> Le processus de production au niveau de la filature (I1) :

Cet atelier représente les anciennes machines datant de 1989 qui présentent des
rendements moyens et une qualité acceptable occasionne des frais d’entretien tres €levés. Pour
cela I’entreprise ne 1’utilise que dans les cas d’urgence lorsqu’il y a une forte demande du fil
dont la filature (I) ne peut pas offrir la quantité voulue. Au niveau de cette filature s’effectue

uniquement la production de deux produits :
- 14/1 Coton cardé : destiné a étre utilisé dans la production du tissu écru ;

- 17/1 Coton cardé : destiné a étre vendu pour les autres complexes du groupe.

Pour mieux expliquer : 14/1 et 17/1 ¢’est le numéro métrique de ces fils obtenus a travers

LONGEURE du fil

I’opération suivante :
p GRAMME du fil

Le schéma suivant représente le processus de production au niveau de la filature (I1) :

D’aprés ce schéma, on constate qu’il y a une différence entre ce processus et celui de
la filature (I). Au niveau de cet atelier, c’est I’ouvrier qui ouvre les balles et les mettre en
ordre, et passe a chaque fois prendre une quantité du coton pour les mettre dans la machine de
battage (Pas comme la filature (I) ou cette opération s’effectue automatiquement lorsque la
machine passe et prend a chaque une quantité du coton pour la mettre dans la machine de
battage pour 1’obtention d’une nappe de 60kg qui sera destinée vers le cardage pour nettoyer
le coton et donner a la fin des rubans du coton, ici on constate que ces rubans peuvent étre

destinés vers trois processus différent :

e Soit les rubans vont étre destinés vers la machine de ZENZER dont
s’effectue toute les opérations de production du file a la fois, en passant par OPEN-
END qui donne un coton cardé (CC) ;

e Soit par le banc d’étirage pour donner au ruban du coton plus de finisse,
qui sera transférer vers le banc a broche via le continu a filer qui transforme les
meéches en fil pour obtenir un fil du coton cardé ;

e Soit par le banc d’étirage et la réunisseuse via le peignage pour obtenir un
coton peigné (M) ou s’effectue un mélange du coton et de polyester (ce dernier a était
passer par le battage, cardage), ce mélange va étre transférer via le banc d’étirage 1%

et 2°™ passage en vue de ’obtention de finisse qui sera envoyé vers le banc a broche,

—
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PROCESSUS DE PRODUCTION FILATURE 11

BATTAGE BATTAGE
‘V
CARDAGE \ ‘ CARDAGE \
A\ 4 \ 4
‘ ZENZER \ BANC ‘ BANC D’ETIRAGE \ BANC D’ETIRAGE
BANC A ‘ REUNISSEUSE \ BANC D’ETIRAGE
ER
\ 4

PEIGNAGE BANC D’ETIRAGE
ER

‘ BANC A \

OPEN-END CONTINU A FILER
COTON CARDE

CONTINU A FILER

BOBINOIR
Y
BOBINOIR
‘ ASSEMBLAGE \

‘ MAGASIN 4 RETORDAGE \
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ensuite le continu a filer qui donne un coton peigné plus polyester (CP+P), ce produit

va étre bobiner, ici on distingue deux cas :

- Soit ces bobines vont étre stockées ;

- Soit vont étre destinées vers 1’assemblage, le retordage, et en fin vers le stockage.
» Comparaison filature (1) et filature (1) :

- Les conditions du travail dans la filature (1) sont améliorées par rapport a la filature
(I) de coté de I’éclairage, température, 1’aération, disponibilité des casque et masques pour

éviter le bruit et poussiére ;

- L’ancienneté des machines dans la filature II, ce qui entraine une diminution dans la

productivite ;

- La main d’ceuvre efficace se trouve dans 1’atelier I, hors que dans 1’atelier II on

trouve la main d’ceuvre non efficace ;

- La vitesse des machine dans le nouvel atelier est plus grande en comparent avec

I’ancien atelier ;

- Le volume de production dans la filature | et plus grand en comparent avec la filature

I, et cela peut étre expliqué par les tableaux suivants :

)
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Tableau n°09: Production du fil au

niveau de la filature (1) :

Tableau n°10 : Production du fil au

niveau de la filature (I1) :

Produits Réalisation
60 CPP 418 803
20 CPP 168 616
60 CP 35 396
40 CP 76 254
60 CPP 50/50 171
20 CPP 50/50 167
TOTAL 699 407
FILATURE 1

Produits Réalisation
60CP 6126
20CPP 13913
28CC 1465
24CC 8 641
20CP 98 133
20CC 25
20CCP 13 053
TOTAL 141 356
FILATURE 2

Source : La direction du service technique

A partir de ces deux tableaux on constate que y’a un écart important entre la

production du fil de la filature (1) et celle de la filature (Il), et cet écart est du grace aux

performances dont dispose les machines de la filature (I), que ce soit la vitesse, les

technologies, les conditions du travail, ainsi que la sécurité.

2.1.2) L’atelier tissage : son principe, consiste a I’assemblage de deux fils (le fil de

chaine et le fil de trame) dont le fil de chaine est le fil longitudinal et le fil de trame est le fil

transversal pour produire des tissus ecrus, cet assemblage représente le tissage.

)
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PROCESSUS DE PRODUCTION TISSAGE

TISSAGE

\ 4

FIL
‘ OURDISSAGE \

‘ ENCOLLAGE \
‘ RENTRAGE \

FIL

METIER A TISSER

SOURCE : DIRECTION DU SERVICE TECHNIQUE
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PROCESSUS DE PRODUCTION INSPECTION TISSUS ECRUS

INSPECTION

TONDAGE

CONTROLE

PLIAGE

[{{1

SOURCE : DIRECTION DE SERVICE TECHNIQUE
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» Préparation du fil de chaine : cette préparation est composée de trois

étapes :

a) L’ourdissage : c’est la premicre étape de formation de nappes de chaines
constituées de fils dont le nombre et la longueur sont probablement déterminés. Cette
opération consiste a enrouler les fils de chaines, sous une méme tension parallelement entre

eux selon un certain ordre. C'est-a-dire faire ressortir plusieurs roulants en souple.

b) L’encollage : qui consiste a faire passer les fils de rouleaux d’ourdissage dans les
rateliers de I’encolleuse et au nombre prédéterminés, dans une solution (bain de colle) pour
leur conférer de la solidité et les enroulés sur des ensouples apres séchage. L’installation
d’encollage comporte une cuve de réserve (pour stocker la solution de colle une fois cuite).
Le processus d’encollage méme se fait dans une encolleuse (dans sa bache a colle). Les
ensouples ainsi obtenues sont transportées soit au rentrage (pour le processus complet de
rentrage), soit a la salle de métier a tisser (pour y étre nouée).

Tout ca, dans le but d’imprégner les fils de chaine d’une substance agglutinante ou
colle afin de rendre les fils résistants et lisses pour pouvoir supporter le frottement au cours du

tissage et obtenir un bon aspect du tissu.

c) Le rentrage: une opération qui consiste & faire passer les fils de chaine de
I’ensouple obtenue a 1’encollage a travers des maillons de lisses qui constituent les accessoires

du métier a tisser.
» Préparation du fil de trame :
Sa préparation s’effectue a travers une seule étape qui est le canetage.

Le canetage : consiste a enrouler le fil de trame sur des cannettes. Cette opération
n’était réalisée que du temps des métiers a tisse, maintenant les métiers a tisser sont dotés de

lancer.
» Préparation des tissus écrus :

- Le tissage (metier a tisser) : elle consiste a entre croiser (entre lacer) des fils de
chaine (dans le sens longitudinal) et des fils de trame (dans le sens transversal) dans un ordre
prédéterminé (selon D’article a tisser), sur des machines appelées (métiers a tisser). Le tissu
écru ainsi obtenu est enroulé continuellement sur un rouleau toilier qu’on coupe une fois la

longueur présélectionnée atteinte, et qu’on transporte vers 1’atelier d’inspection des écrus.
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2.1.3) L’atelier d’inspection des tissus écrus :

C’est au niveau de cet atelier que s’effectue le dernier processus de la production, qui
permet le classement du tissu, identifier et localiser 1’origine des défauts, il est composé de

trois étapes essentielles :

a) Tondage : I’ouvrier mettra le tissu sur une machine qui mesure le tissu et le

couper selon la demande du client, de sort s’il y a une augmentation I’ouvrier le coupera.

b) Controle : apres le tondage vient I’étape du contréle qui consiste a controler la
qualité des tissus, détecter les défauts, et déterminer son choix (1ér choix, 2éme choix, 3éme
choix, chutes...), et cela grace a I’utilisation d’une fiche qui d’appelle « feuille de visite tissu

écru » ou I’ouvrier mentionne a chaque fois lorsque il trouve un défaut.

c) Pliage : qui représente la derniere étape de tous le processus de production dans
I’EATIT, qui consiste au pliage de tissu par I’ouvrier et sa préparation soit pour étre stocker,

soit pour étre livrer pour les clients.

Il faut noter que, la capacité de production globale de I’entreprise est :
- Files : 30.000 kg/ans ;
- Tissus : 50.000 ml/ans.
Pour atteindre ces chiffres I’entreprise fait travailler trois équipe par jours, dont chaque équipe
travail huit heures (3 équipes*8 heures) :
- 1¥ équipe (5H du matin jusqu'a 13H) ;

_ 2éme

équipe (13H jusqu'a 21H du soir) ;

_ 3éme

équipe (21H jusqu'a 5H du matin).

Notre assistance au sein de I'EATIT nous a permis de constater que le processus
productif de cette entité est un processus qui s'inscrit dans un modele productif du JAT suite a
son mode de production qui est & la commande. Ainsi, aprés avoir présenté l'architecture du
processus de I'entreprise, nous avons deduit que l'industrie de I'entreprise est stable et utilise
les mémes techniques de production depuis des années, comme nous avons pu voir, le
systeme productif de I'EATIT est organisé en ateliers de production, c'est a dire que la
production se réalise dans différents ateliers qui assurent I'élaboration de différents types de
tdches. Une amélioration est apportée sur l'atelier de production filature (I) qui est une
évolution en termes de production ou I'entreprise a importer de nouveaux équipements de

production qui facilite au mieux le travail et sa réalisation.
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Le processus productif au sein de I'EATIT ne peut étre réalisé que si I'entreprise
dispose des ressources nécessaire a son élaboration. De ce fait, nous allons parler sur les

moyens mateériels dans chaque atelier et les moyens humains de I'entité de production EATIT
2.2) L’effectif de ’entreprise :

L’effectif global de I’entreprise est de 646, a travers des informations fournies par le
service du personnel on a pu répartir cet effectif selon quatre catégories :
- Par genre (sexe) ;
- Par age ;
- Par catégories socioprofessionnelles ;

- Par niveau de formation.
a) Répartition par genre (homme/ femme) :

Tableau n°11 : Répartition d’effectif par genre :

Elément Nombre d’effectif Pourcentage
Homme 554 85,75%
Femme 92 14,24%
Total 646 100%
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Figure n°16 : Répartition d’effectif par genre :

B homme

H femme

Source : Etabli par nous via des informations fournis par le service personnel.

La répartition par genre nous a permet de déduire que la tranche prédominante est
celle de I’homme, néanmoins la femme occupe une place considérable dans 1’entreprise a

hauteur de 14,24% de I’ensemble d’effectif.
b) Répartition d’effectif par age :

Tableau n°12 : Répartition d’effectif par age :

Elément Nombre d’effectif Pourcentage
18-25 5 0,77%
26-39 205 31,73%

40 49 302 46,74%

50 59 131 20,27%
60ans et plus 3 0,46%

Total 646 100%

-
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Figure n°17 : Répartition d’effectif par age :

m 18-25
m 26-39
m4049
m 5059
m 60 et plus

Source : Etabli par nous via des informations fournis par le service personnel.

D’aprés les données au-dessous, on constate que la catégorie «40-49 » est
prédominante avec un taux de 46,74%, vient par la suite la catégorie « 26-39 » avec un taux
de 31,73%. Ce qui signifie que la tranche jeune est dominante a hauteur de 78,47%. C'est-a-

dire, que I’échantillon étudie est pratiquement jeune.

II a noté que ce constat est avantageux pour ’entreprise d’autant que cette tranche est

plus productive.
c) Répartition par catégorie socioprofessionnelle :

Tableau n°13 : Répartition par catégorie socioprofessionnelle :

Elément Nombre d’effectif Pourcentage
Cadres 76 11,76%
Maitrise 107 16,56%
Ouvriers 463 71,67%
Total 646 100%
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Figure n°18 : Répartition par catégorie socioprofessionnelle :

70 A

60 -

40 A

30 A

ik

10

A

cadres maitrise

ouvries

Source : Etabli par nous via des informations fournis par le service personnel.

Selon le tableau et la figure n°=, il ressorte que la part des ouvriers est plus importante

que d’autres de I’ensemble des employés de 71,67% de 1’effectif total, par contre les cadres et

maitrises ne représente que 27,32% de I’effectif total. Et a partir de la on peut dire qu’il

n’existe aucune homogénéité en termes du nombre d’employés dans chaque catégorie

socioprofessionnelle.

d) Répartition d’effectif par niveau de formation :

Tableau n°14 : Répartition d’effectif par niveau de formation :

Eléments Nombre d’effectif Pourcentage
Ingénieur d’état 12 1,8 %
Technicien 86 13,31%
Licence 102 16%

Pas de niveau 446 69%

Total 646 100%

—
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Figure n°19 : Répartition d’effectif par niveau de formation :

450 ~

400

350 A

300 A

250 A

200 A

150 -+

100 - A A

T

Ingénieur d'état Technicien Licence Pas de niveau

Source : Etabli par nous via des informations fournis par le service personnel.

D’apreés les données, nous constatons que la part des employés qui n’ont pas de niveau
est plus importante que d’autres, elle occupe une part de 69% du total de D’effectif, en
deuxieme position, la part des employés ayant un niveau de licence avec un taux de 16%,
ensuite les techniciens avec 13,31% du total d’effectif , enfin les ingénieurs d’état qui ne

représente que 1,8% du total d’effectif.

Donc on constate que la part des employés qui n’ont pas de niveau est considérable, ce

qui signifie que I’entreprise n’est exigeante en termes de niveau d’étude.
2.3) Les équipements de production de I’entreprise :

Les équipements de ’entreprise sont extrémement variés, a la fois dans leurs nature et

relativement a la technologie utilisée.

Il s’agit des matériels composant les différents départements de production. Les
tableaux ci-dessus nous montrent les équipements installés dans les différents ateliers de

fabrications (filature I et Il, Tissage et inspection).
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2.3.1) L atelier filature (I) :

Tableau n°15 : Etat des équipements filature (1) :

Section Nombre de | En état de | Enpanne | Cause d’arrét
machine marche

Battage 01 01

Cardage 09 09

Etireuse 14 14

Peigneuse 09 08 01 Panne mécanique
Réunisseuse 02 02

Banc a broche | 06 06

Continu afiler |22 22

Bobinoir 08 08

Assemblage 01 01

Retordage 10 09 01 Panne mécanique

Source : Etabli par nous via des documents fournis par le service d’investissement

2.3.2) L atelier filature (II) :

Tableau n°16 : Etat des équipements de la filature (I1) :

Type de | Nombre de | En état de | En panne Cause d’arrét

machine machine marche

Presse balle 08 08

Ouvreuse 08 08

Meélangeuse 02 02

Batteur 05 05

Carde 48 41 07 Manque de  piéces
mécaniques

Peigneuse 11 07 04 Manque de  pieces
mécaniques

Banc d’étirage | 37 34 03 Manque de  piéces
mecaniques

—
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Réunisseuse 02 01 01 Manque de  pieces

automatique meécaniques

Réunisseuse 01 01

mécanique

Banc a broche |12 09 03 Manque de  pieces
meécaniques

Continu afiler | 86(1 formation) | 62 23 Manques de piéces
mécaniques et
électriques

Bobinoir 14 12 02 Manque de  piéces
mécaniques

Assembleuse 05 04 01 Manque de  pieces
mécaniques

Retordeuse 27 24 03 Manque de  piéces
mécaniques

Open-end 02 01 01 Manque de pieces et
cartes meécaniques,
électriques et
électroniques

Source : Etabli pas nous via des documents fournis par le service d’investissement
2.3.3) L atelier tissage :

Tableau n°17 : Etat des équipements de I’atelier tissage :

Type de | Nombre de | En état de | En panne Cause d’arrét

machine machine marche

Ourdissoir 04 04

Encollage 03 03

Rentrage 04 04

Métier a tisser | 96 79 17 Manque de pieces

Grande laize 60 00 60 Manque de
pieces

Source : Etabli par nous via des documents fournis par le service d’investissement

—
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2.3.4) L’atelier inspection :

Tableau n°18 : Etat des équipements de ’atelier inspection :

Section Nombre de|En état de | Enarrét Cause d’arrét
machine marche
Tondeuses | Grand 01 01
laize
(GL)
Moyenne | 02 02
laize
(ML)
Visiteuses | Petit 03 03 Electrique
laize (PL)
GL 06 06
Modifiées | 10 08 02 Electrique
Plieuses ML 03 03
Encolleuses | GL 01 01 Electrique
ML 02 02
Aiguiseur 01 01 Meécanique,
électrique et
mangque de pieces

Source : Etabli par nous via des documents fournis par le service d’investissement

A partir de ces tableaux, on remarque dans I’atelier filature (II), que la majorité des
équipements présentent des dysfonctionnements et nécessitent une remise a niveau avec 48
machines en panne qu’il faut impérativement prendre en considération pour remédier a la
situation médiocre du complexe textile DBK  depuis plusieurs  années.
Pour la filature (1), 98% des machines sont en marche ce qui signifie que cet atelier est plus
productif que I’autre atelier. La seule contrainte est dans I’utilisation des nouvelles machines a

cause du manque de la formation.

Ainsi, pour I’atelier tissage on remarque qu’il y a 53% des machines en panne, ce qui

signifie la diminution de la production de cet atelier.

)
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Section (3): La gestion du processus de production au niveau de
PEATIT/complexe

DBK:

La présente section consiste a analyser et mieux présenter la méthode de gestion de
production aux niveaux des trois services ( Approvisionnement, Production, et stockage) pour

mieux comprendre le processus de transformation de la matiére premiére en produits finis.
3.1) Analyse de la gestion des approvisionnements au niveau de I’entreprise :

Indispensable au bon fonctionnement de [’activit¢ de 1’entreprise. La structure
d’approvisionnement a pour mission principale de pourvoir aux besoins de I’entreprise en
produits, matiere de toute nature nécessaire a sa bonne exploitation, aux moindres colts et

dans les meilleurs délais.

L’opération d’approvisionnement s’effectue par un achat groupé des sept unités du
groupe au niveau de la direction d’Alger (qui est considéré comme la société mere), dont
chaque unité exprime ses besoins annuels et la direction va faire une commande chez les
fournisseurs étrangers (soit la chine, Egypte, Syrie....). Chaque fois elle achéte la matiére
premiére d’un fournisseur différent et cela dépend de I’offre que les fournisseurs proposent
(prix, qualité, délais de livraison....). Donc la direction choisi le fournisseur selon 1’offre qui

lui convient.

Bien maitriser la logistique d’approvisionnement ou d’entrées implique 1’alimentation

du processus de production en continu et aux codts bas.
3.1.1) Le processus de la fonction d’approvisionnement s’effectue comme suit :

- L’expression des besoins ;

- L’¢laboration du programme d’approvisionnement en tenant compte des niveaux de stocks
souhaités en fin d’exercice et des commandes en cours ;

- Elaboration du programme d’intégration ;

- Elaboration du programme d’évaluation de 1’autorisation globale d’importation ;

- Recueil d’informations sur la conjoncture commerciale internationale et son évolution ;

- Préparation des cahiers de charges ;

- Lancement des appels d’offres (ou consultations) ;

- Réception des offres (ces offres sont recues par le secrétariat du comité des marchés).
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3.1.2) Les produits que ’entreprise achéte :

- Les matiéres premieres : coton et polyester ;

- Les piéces de rechange pour les équipements ;
- Produits chimiques et colorants ;

- Carburants ;

- Sel ;

- La colle.

3.1.3) Les problémes liés a ’approvisionnement :

L’entreprise est enticrement dépendante de 1’étranger pour ces besoins en matiere
premiéres (Coton et polyester) qui représentent globalement plus de 70% de 1’enveloppe

(financiére importation), les 30% restant a I’achat de la piéce détachée.
3.2) La gestion de stocks au niveau de I’entreprise :

Figure n°20 : Les stocks de PEATIT/complexe DBK :

Les stocks de
PEATIT/complexe DBK
\ 4 V‘ \ 4
Stock de matiére Stock de piéces Stock des Stock des tissus
premieres et files détachées et produits finis écrus et files
achetés+ produits fournitures (tissus finis)
finis et autres

Source : Etabli par nous via les informations fournis par le service de gestion des stocks.
Le service stockage au niveau de I’EATIT/complexe DBK gére quatre stocks :

a) Le stock des tissus écrus et files : ce stock represente la production actuelle de

I’entreprise, il contient les produits suivants :

- Satin : qui produit en grande piéce et on peut distinguer entre deux catégories selon
leurs code de production ( R 032 qui est vendu pour ’EATIT de Batna, et R 033 vendu pour
I’EATIT/complexe Tlemcen) ;

|g



Chapitre (III) : La gestion du processus de production au sein

d’'une entreprise industrielle cas : 'EATIT/complexe D.B.K

- Cretonne : toile 190 vendu pour I’armée ;

- Files : ou on trouve différentes qualités et cela selon leurs numéro métrique :
- 60/1 CP paraffiné vendu pour I’EATIT Bejaia ;

- 40/1 CP paraffiné vendu pour ’EATIT Bejaia ;

- 24/1 CC vendu pour I’EATIT SEBDOU ;

- 14/1 CC vendu pour ’EATIT M’Sila ;

- 20/1 CC vendu pour ’EATIT M’Sila ;

Au niveau de ce stock il existe d’autres produits mais qui ne sont pas trop demandés,

comme :

- Le gabardine ;

- Satin en petite piece qui sont vendus uniquement pour les clients priveés.

Au niveau de ce stock, le stockage des produits finis se fait selon la feuille de visite
tissu-écrus (voir I’annexe) qui est établie par 1’atelier inspection qui désigne le nombre de
défauts que contient une piece de tissu. Et selon cette fiche ils classent les tissus comme suit:
- Qualité A : de 0-20 défauts ;

- Qualité B : de 20-60 défauts ;
- Qualité C : de 60 au plus.

Chague piéce de tissu contient une étiquette que les responsables de la gestion de stock
appelle (la carte d’identité du tissu) qui contient :
- La qualité du tissu ;
- Le nom du produit ;
- Le numéro du métier a tisser qui a réaliser cette piéce ;
- L’ouvrier qui a était responsable sur cette machine ;
- La date de fabrication ;
- La date de son stockage.

Il faut noter que le prix de ces produits ne sont pas toujours les mémes. Le service de
comptabilité analytique calcule a chaque fois le colit de revient de ces produits puis I’envoyer

au service de stockage pour calculer les prix.
Prix des produits finis= Quantité du produit* codt de revient

b) Le stock des produits finis (tissus finis) : qui représente 1’ancien stock de

I’entreprise, il contient des tissus finis et teintés au niveau de 1’atelier finissage avant la crise
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et la fermeture de cet atelier. Ces tissus sont stockés en attendant qu’un client effectue une

commande pour acheter un tissu fini.

c) Le stock des pieces détachées et fournitures : qui contient I’ensemble des articles
stockés nécessaires pour assurer I’entretien des machines de production en cas de panne;

d) Le stock des matieres premiéres et autres : qui contient plusieurs éléments comme :

- Matiéres premieres : coton et polyester importer de 1’étranger ;
- Produits chimiques et colorants pour la consommation interne ;
- Carburants ;

- Produits d’entretien ;

- Déchets des deux filature et tissage qui sont stockés pour étre recycler.

Il faut noter que les responsables de ces deux derniers stocks (stock des pieces
détachées et fournitures et le stock des matiéres premicres et autres) avant qu’ils font entrer la
marchandise achetée en stock, ils doivent effectuer un controle sur cette derniére, ou ils vont
verifier la quantité de la marchandise, sa désignation, son fournisseur, a la fin ils vont établir

une fiche de stock (voir I’annexe).
> Comment les sorties des stocks sont mesurés ? :

D’apreés les informations qu’on eut au niveau du service de gestion des stocks, on a
compris que cette entreprise valorise ses sorties du stock la méthode du colt moyen unitaire

pondéré. Ou elle calcule se cot apres chaque entrée.

La formule du calcul est comme suit :

valeur du stock avant I’ entrée+valeur de I’entrée

CMUP apres chaque entrée=

Quantité du sctock avant l' entrée+quantité de lrentrée
Ceci peut s’expliquer par le cas suivant :

L’entreprise a acheter des quantités du coton comme suit:
- Novembre : 27 900kg avec un prix unitaire de 213,50 da/kg ;
Le prix d’achat du coton est de : 27 900*213,50 = 5 956 650 da ;
La filature a consommer : 26 000 kg, donc il reste 1 900 kg.
C'est-a-dire : 1 900 * 213,50 = 405 650 DA

- Décembre : elle a acheté 90000 kg avec un prix unitaire de 315 DA/Kg;
Le prix d’achat de cette quantité est de : 90 000*315 = 28 350 000 DA ;

—
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Pour mesurer les sorties du mois de décembre on va calculer le CMUP aprés chaque

entrée :
_ 405 650+28 350 000
CMUP = 1900 +90 000
_ 28755650
CMUP——91900 312 901 DA

3.3) Analyse du systeme productif :

Ce complexe vise toujours a minimiser ses co(ts afin de ne pas tomber dans une crise,
pour cela il produit a la commande et cela pour éviter les colts de stockage, aussi pour savoir
la quantité du tissu a produire. Et pour faire cette commande le client suit les étapes

suivantes :

- D’abord le client fournit un dossier exigé par ’EATIT. Son enregistrement est
effectué a partir d’un code qui lui est donné, en mentionnent les caractéres tels que (qualité du

tissu, la marge, etc.) ;

- Ensuite, a la date de livraison le client se présente au magasin du tissu pour la levée de sa
commande ;
- Enfin, il se présente au service vente pour la préparation de sa facture pour paiement de sa

commande. Le paiement peut étre par cheque, en espéces ou a crédit (avis de crédit).

Et pour mieux faciliter le processus, nous proposons une méthode moins couteuse et

plus rapide a savoir :

Collecter et enregistrer les commandes via une application ou un logiciel connecté a
internet (le site internet de 1’entreprise) ainsi les demandes des clients seront automatiquement

traitées et organisées tout en minimisant le risque d’erreurs.

Nous avons remarqués que ceci est possible en maintenant partiellement le systéme

traditionnel, vu qu’une certaine catégorie de client ne maitrise pas I’informatique.
3.3.1) La méthode suivie par PEATIT/complexe DBK :

L’analyse de la production nous a permet de voir comment sont évaluees les quantités
produites et a quel point ce complexe respecte ses programmes de production.
Du cot pour atteindre ses objectifs, ’EATIT/complexe DBK utilise la méthode du Juste-a-

temps (JAT). Cette méthode lui permet d’avoir ’avantage de produire selon les besoins de la
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clientele et dont les principaux objectifs sont les suivants :
- La réduction des délais de fabrication ;

- La réduction des stocks ;

- La flexibilité accrue des moyens de production ;

- La diminution des gaspillages et des colts de non-qualite.

D’aprés notre visite au niveau des ateliers et des stocks de cette entreprise, nous avons
remarqués que chaque produits contient une étiquette tout au long de son processus de

production, et cela se résume par :

- Pour la matiere premiére son étiquette contient des informations concernant sa quantité, sa
désignation, son fournisseur ;

- Pour le fil, son étiquette contient son numeéro métrique et sa composition ;

- Pour le tissu écru son étiquette contient sa qualité du tissu, son nom du produit, ainsi que son
numéro du métier a tisser qui a réaliser cette piéce, I’ouvrier qui a était responsable sur cette
machine et enfin la date de sa fabrication et de son stockage.

— Pour le produit fini son étiquette contient : le nom du fournisseur (EATIT/complexe DBK),

le nom du produit et sa quantité, et enfin le nom du client.

Et comme nous avons vu dans le chapitre (2), et plus exactement au niveau de la
section (2), que cette étiquette s’appelle le Kanban. Et a partir de la nous pouvons dire ; que

ce complexe applique le KANBAN dans son processus de production.

Au cours des années, les chiffres réalisés par I'entreprise ont connus des variations que
ce soit en chiffre d'affaire ou en termes de production ou des ventes. Pour cela, nous tenons a

présenter ces variations dans les tableaux suivants :
3.3.2) La production réalisée et les ventes de I’entreprise :

Tableau n°19 : Evolution de la production et les ventes des tissus écrus de

I’entreprise:
Année 2017 2018 2019 2020
Production réalisée | 135 440 1 604 692 1812 254 1602 173
en quantite :
Ventes en quantité : | 3 226 902 2 614 249 3 558 292 1553 322

—
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Figure n°21: Evolution de la production et les ventes des tissus écrus de

P’entreprise :
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Source : Etabli par nous via des informations fournis par le service contréle de gestion.

D’aprés les données que nous avons analysé, on remarque que la production de
I’entreprise réalisée entre « 2017-2019 » a augmenter et cela grace a I’installation des
nouvelles machines qui produisent mieux que les anciennes machines. Mais pendant I’année
2020 on remarque que la production a diminuer a cause de la pandémie du coronavirus qui a

influencer sur I’économie du pays en général.

Et concernant les ventes, on constate une diminution des ventes pendant I’année 2018,
puis une augmentation considérable durant 1’année 2019 des quantités vendues donc
I’amélioration de la qualité des produits des produits de ’entreprise et satisfaire les besoins de
clients. La méme chose que la production réalisée on apercoit une diminution des ventes a
cause de la crise du COVID 19.

A la fin, d’aprés la figure on constate que les ventes de 1’entreprise des trois années
« 2017-2019 » sont supérieures aux productions réalisées de ces trois années, chose qui n’est
pas normal. Mais le responsable du service du contrdle de gestion nous a expliquer la cause de
cet écart. Elle nous a dit que si I’entreprise n’a pas produit la quantité demandée par les clients
elle va utiliser sa production stockée. Donc on peut dire qu’y a des moments ou 1’entreprise

n’a pas les capacités de produire les quantités demandées par les clients.
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3.3.3) Le chiffre d’affaire :

Tableau n°20 : Evolution du chiffre d’affaire :

Anneée 2017 2018 2019 2020

Chiffre d’affaire : 574 438 000 733 814 000 870 184 000 752 374 000

Figure n°22 : Evolution du chiffre d’affaire :
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Source : Etabli par nous via des informations fournis par le service contréle de gestion.

Le tableau et la figure au-dessous nous montre 1’évolution du chiffre d’affaire pendant
04 ans « 2017- 2020 ». On remarque une augmentation du chiffre d’affaire de 2017 jusqu'a
2019, surtout en 2019 ou elle a réalisé le chiffre d’affaire le plus élevé et cela est di grace a
I’installation des nouvelles machines qui sont plus performantes que les anciennes et
produisent des meilleures qualités ce qu’a attirer les clients. Puis en 2020 on apergoit une

Iégere diminution a cause de la crise économique causée par la pandémie du coronavirus.

La fonction de production au sein de I'EATIT est un programme organisé dans le but
d'obtention du résultat voulu mais malgré cette organisation, il pourra toujours y avoir des
insuffisances ce qui va conduire a avoir des écarts entre ce qui est voulu et ce qui est
réellement réalisé. Pour cela nous allons calculer les différents écarts relatifs au programme

de production.

—
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3.3.4) Calcul des écarts relatifs au programme de production :

Tableau n°21 : Calcul des écarts relatifs au programme de production :

Année 2017 2018 2019 2020
Prévissions 179 568 2 492 485 2221310 3191874
filature

Réalisation 94 286 1242 341 1305 648 955 453
filature

Ecarts 85 282 1250 144 915 662 2236 421
Prévissions 246 522 1764 688 2 200 000 2 560 988
tissage

Réalisation 135 440 1 604 692 1812 254 1602 173
tissage

Ecarts 111082 159996 387746 958815

Figure n°23 : Calcul des écarts relatifs au programme de production au niveau de

la filature :
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Source : Etabli par nous via des informations fournis par le service contréle de gestion.

—
L J



Chapitre (III) : La gestion du processus de production au sein
d’'une entreprise industrielle cas : 'EATIT/complexe D.B.K

Figure n°24 : Calcul des écarts relatifs au programme de production au niveau

du tissage :
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Source : Etabli par nous via des informations fournis par le service contréle de gestion.

Les tableaux et figures ci-dessous nous apprend que les écarts de production sont
négatifs durant toute la période, cela signifie que 1’entreprise n’a pas pu réaliser la totalité de

ses prévisions.

La filature :
En 2017 les prévisions de 1’entreprise ont été réalisées a : 53%
En 2018 les prévisions de 1’entreprise ont été réalisées a : 50%
En 2019 les prévisions de 1’entreprise ont été réalisées a : 59%

En 2020 les prévisions de 1’entreprise ont été réalisées a : 30%

Le tissage :
En 2017 les prévisions de I’entreprise ont été réalisées a : 55%
En 2018 les prévisions de I’entreprise ont été réalisées a : 91%
En 2019 les prévisions de 1’entreprise ont été réalisées a : 82%

En 2020 les prévisions de 1’entreprise ont été réalisées a : 66%

Les causes de ces écarts sont :
- Les arréts de production fréquents, dus soit aux pannes des machines cela implique une

)
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dégradation de la situation de I’entreprise en matiére des équipements utilisés ;
- L’arrét de la production au niveau de la filature (IT) a cause de 1’absence des conditions
nécessaires du travail ;

- Le manque de la main d’ceuvre.

Cette situation affecte le processus de production de I’entreprise, mais surtout mettre
la confiance des clients en doute. Ca peut se répercuter négativement a la fois sur ’image de

I’entreprise et sur son systéme de production.

L'assurance de bonnes conditions de travail au sein de I'entreprise durant la réalisation
de son processus productif est I'un des atouts qui permettent sa réussite. De ce fait nous allons

opter a la présentation de I'organisation et du climat de travail de la maniére suivante:
3.4) Organisation et climats du travail :

L'organisation du travail et climat au sein de 'EATIT est une tache indispensable qui

se manifeste de la maniére suivante :

3.4.1) Organisation du travail :
Le temps de travail est trés important ;

Les horaires de travail de '’EATIT/complexe DBK sont organisées comme suit :

v Pour les ateliers de production : rotation par équipe actuellement en
deux équipes journées et nuit :
- 1% équipe : 5h du matin jusqu'a 13h ;
- 2°™ équipe : 13H jusqu'a 21H du soir ;
- 3°™ équipe : 21H jusqu'a 5H du matin.

v Pour ’administration :

Concernant les horaires de travail au niveau de 1’administration elles correspondent aux
normes de travail en Algeérie. Le fonctionnaire commence le travail vers huit heure trente
minutes (08 :30) jusqu'a midi (12 :00) prend la pause de midi et reprend le travail vers treize
heure (13 :00) jusqu'a seize heure trente (16 :30).

3.4.2) Le climat de travail sur le plan sécuritaire :

D’aprés notre visite aux ateliers de production, on a remarqué que ces derniers sont
composées d’équipements bien entretenus, ou les conditions climatiques (humidité « H » et

température) sont contrdlées, et assurent divers traitements des fibres. Donc I’entreprise
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accorde une importance capitale pour la sécurité a 1’égard de ses employés a savoir :
- Les ouvriers portes des tenus spéciale pour le travail ;
- Des casques pour éviter les bruits des machines ;

- Et aussi des gants pour la sécurité.

Apres l'analyse du processus de production et son organisation au sein de I'EATIT,

nous avons pu faire sortir les points forts et les points faibles de I'entreprise
3.5) Les points forts et faibles de I’entreprise :

Apres deux (02) mois de stage et notre visite au niveau des ateliers de production et
différents services de I’entreprise, on a pu déduire quelques forces et faiblesses de cette

entreprise.
3.5.1) Les points forts de ’entreprise :

Malgré la crise que ’EATIT a vécu, ou elle a était menacer par sa fermeture
néanmoins, elle présente certaines forces comme : la bonne qualité des produits fournis, gréace
a la qualité des produits fournis et des matiéres premicres utilisées par 1’entreprise qui utilise
beaucoup plus le coton dans la fabrication de ses produits (satin 270gr/m? gabardine
250gr/m®, toile de travail 280gr/m?) , [Dexpérience dans le domaine ;
I'ouverture d’un centre de formation au sein du complexe qui accueil des candidats qui
veulent avoir des formations, soit sur le fonctionnement des machines, soit sur le domaine de
climatisation, etc. Cette démarche est trés importante pour I'entreprise dans son ensemble car
elle  permet daméliorer les compétences de son  personnel ,  aussi
Les besoins des ouvriers sont satisfaits(offre de matériaux de sécurité : casque pour le bruit,
bavettes, présence d’un fermiére : en cas des accidents des ouvriers sur les machines qui sont
dangereuses, et enfin la mise des moyens de transport et des chauffeurs a la disposition des

fonctionnaires pour les utiliser durant leurs missions en d’hors de 1’entreprise.
3.5.2) Les points faibles de I’entreprise :

Malgré qu’on a cité toutes ses forces, mais cela ne veut pas dire que cette entreprise ne

dispose pas de faiblesses comme :

-Les Difficultés d’avoir une production aux moindres cotits de fabrications (colts de
fabrication élevés) et d'avoir une position concurrentielle favorable sur le marché. Nous

pouvons ainsi noté un manque de la fonction recherche et développement; ainsi qu'une
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démotivation des ouvriers a cause de la répétitivité des taches (nous pouvons dire que
I’EATIT applique en quelque sorte les principes du taylorisme qui a ignorer le facteur humain
et le considérer comme étant un facteur de production sans prendre en considération leurs
besoins et leurs attentes), aussi la dégradation de climat du travail notamment dans la filature
(1) ce qui a empécher les ouvriers a donner leurs meilleure effort ( ELTON MAYO a réaliser
dans 1’usine de Hawthorne Electric une étude qui consiste a savoir 1’influence des conditions
du travail sur les ouvriers, Mayo a constater a travers cette étude que les ouvriers donnent
leurs meilleurs quand ils disposant d’un climat du travail amélioré. enfin, I’installation de
nouvelles machines a était effectuée par des techniciens étrangers alors que ces derniers n’ont
pas donner tous les techniques nécessaires pour le fonctionnement des machines, donc en cas
d’une panne dans les machines 1’entreprise est obliger de contacter ces techniciens et bien sir

en contrepartie d’un revenu ce qui entraine des cotts supplémentaires.
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Conclusion du chapitre :

Le processus de production qui est I’'un des piliers de la gestion de production
participe a I’amélioration de la productivité et I’image de l’entreprise lorsqu’il est bien

organisé et controlé.

L’analyse du processus de production au sein du complexe Textile de Draa Ben

Khedda nous a permis de signaler les remarques suivantes :

D’une part, le processus de production est en amélioration ces dernieéres années.
Notamment au niveau des ateliers de fabrication de la filature ou un nouvel atelier doté de
nouvelles technologies a été mis en place. Cela a pour conséquence l’augmentation des
quantités produites et de la qualité des produits. Néanmoins, la capacité de production de
I’entreprise reste toujours insuffisante tant qu’elle ne répond pas totalement aux besoins des

clients.

D’autre part, I’entreprise a du fermé ’atelier de finissage a cause du manque des
moyens financiers, ce I’améne a se spécialiser dans la fabrication et la vente de produits

textiles écrus.

Malgré tout, on peut qualifier le systeme productif et la méthode suivi dans la gestion
de la production d’efficaces. Et I’on peut rajouter que les ressources matérielles et humaines
dont dispose le complexe textile DBK, constituent un réel atout si seulement elles sont

utilisées de facon optimale. Autrement dit :

» La formation spécialisée et poussée du personnel est nécessaire et urgente ;

» L’entretien périodique et complet des machines est aussi obligatoire.

Nous avons jugeés utiles de signaler quelques difficultés rencontrées par 'EATIT a

savoir ;

¢ Insuffisance des moyens de contréle des équipements ;

¢ Non disponibilité de la piéce de rechange sur le marché national ;

e Absence de la recherche et développement ;

e Manque de personnel qualifié ;

¢ Insuffisance de la formation.

e Les difficultés d’approvisionnement en composants et en matiére premicre.

Suite au recours de I’entreprise a I’importation.
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Pour pallier a ces insuffisances nous proposons ce qui sulit :

e Une réorganisation au niveau des ateliers de production ;

e D’envisager des plans de formation aux personnels de gestion des
machines ;

e De prévoir de nouveaux recrutements plus spécialisés et plus qualifiés ;

e Amelioration des conditions du travail des employés par la mise a leur

disposition des moyens de transport et une cantine par exemple.
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Conclusion générale:

En guise de conclusion a notre travail de recherche, nous pouvons avancer que la
question du processus de production basé sur I’enchainement des activités de fabrication
occupe une place importante dans la littérature managériale, notamment dans son

transposition ou son hybridation dans les différentes formes d’organisation de la production.

Dans ce sens, la gestion des processus est souvent le premier levier pour
I’amélioration car elle fait apparaitre des manques et/ou des problémes. Si ces manques ou ces
problémes sont d’une importance relativement faible, on peut les résoudre immédiatement

(moyennant tout de méme un plan d’action).

Cependant, les résultats obtenus par cette méthode ne pourront pas étre déterminants.

Ils permettront seulement de "mieux fonctionner".

Si on veut vraiment gérer en maitrisant les processus, ce qui est I’optique des normes
ISO 9000, il faut suivre la démarche de mise en place d'un systéeme de management de la

qualité, c'est-a-dire :

» Créer un groupe d'amélioration des processus

» Déterminer les processus critiques (selon des criteres définis, par exemple la
satisfaction des clients)

» Sélectionnez un processus. Pour gagner du temps, on peut créer des sous-groupes
gérant chacun un processus. Le groupe initialement créé est alors chargé de la
coordination des sous-groupes.

» Evaluer les processus sélectionnés : par la détermination des indicateurs et aussi
appliquer les indicateurs sur un temps suffisamment long.

» Fixer un objectif pour chaque indicateur du processus

* Rechercher les opportunités d’amélioration de 1’efficacité, du rendement et de la

simplification des processus.

» Déterminer les moyens permettant d’empécher les défauts, de réduire au minimum la
reprise et les déchets.

» Déterminer les risques.
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» Déterminer et rendre prioritaires les améliorations qui peuvent fournir les meilleurs
résultats avec un minimum de risques.
» Planifier les stratégies, les processus et les moyens permettant de mettre en place les

améliorations identifiées.
* Mettre en ceuvre le plan.
« Surveiller les effets des améliorations.

« Evaluer les résultats par rapport aux résultats prévus.

Cette méthode peut étre utilisée dans le cas de processus relativement simples ou il est

possible d’identifier des problémes et des améliorations.

L’étude présentée dans ce travail, propose une méthode d’analyse qui peut aider a mesurer
la performance de la fonction production, basée sur la méthodologie de 1’analyse de processus
de fabrication, et qui peut nous donne des chiffres et des graphes d’une vision générale de
systéeme de production de cette unité de production de complexe textile. Pour
pouvoir arriver a la réalisation de cette analyse, on a passé par toute une étude de 1’unité et
plus particulierement le processus de production, chose qu’il parait difficile en premier lieu a
cause d’une grande difficulté d’avoir des informations d’une fagon directe et facile ce qui
nous a obliger de rédiger un questionnaire Pour avoir une vision générale de I’organisation de

processus de production et de I’état des équipements de fabrication.

A I’aide d’un questionnaire effectué avec I’ensemble des cadres dirigeants d’EATIT, nous
avons pu confirmer les deux hypothéses avancées dans la problématique. La premiére
concerne, les méthodes d’organisation de la production qui reléve de ces performances dans
I’amélioration de systeme de productif de I’entreprise. La seconde, est ’organisation de
processus de production qui se fait par une analyse approfondie pour détecter les problemes
concernant la fabrication des produits et trouver des solutions afin d’améliorer la qualité des

produits de I’entreprise.
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