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Résumeé

Ce mémoire de fin d'études intitulé "Amélioration et Optimisation de la gestion de la production
et des stocks de la société SARL Matelas Atlas de Tlemcen" société spécialisée dans la fabrication
de matelas. Il traite de probléme liés a la gestion du stock et la production afin de trouver des
solutions a proposé a I’entreprise Ce document se divise en trois partie principaux. La premiére
partie explore les concepts fondamentaux de la gestion, en se concentrant sur la gestion des stocks
et de la production, en définissant leurs roles et leur importance pour une entreprise. La deuxiéme
partie analyse l'industrie du matelas, en étudiant les processus de production et les pratiques de
gestion des stocks specifiques a la société SARL Matelas Atlas de Tlemcen. La derniere partie
identifie les problemes actuels de I'entreprise, tels que I'inefficacité dans la gestion des flux de
production et les lacunes dans les systemes de gestion des stocks. Des solutions comme la
planification systématique de la disposition des installations (SLP) et I'application des méthodes
ABC et de la loi de Pareto sont proposées pour améliorer l'efficacité de la production pour
compétitivité de I'entreprise sur le marché. Le mémoire conclut sur lI'importance des méthodes
stratégie de gestion pour saisir de nouvelles opportuniteés de croissance et d'innovation.
MOTS-CLES : La gestion de la production, La gestion des stocks, Conception des installations,
Optimisation, Méthodes SLP

Abstract

This thesis entitled "Improvement and Optimization of the management of production and stocks
of the company SARL Matelas Atlas de Tlemcen™ company specializing in the manufacture of
mattresses. It deals with problems related to stock management and production in order to find
solutions has proposed to the company This document is divided into three main parts. The first
part explores the fundamental concepts of management, focusing on inventory and production
management, defining their roles and importance for a company. The second part analyzes the
mattress industry, studying the production processes and stock management practices specific to
the company SARL Matelas Atlas of Tlemcen. The last part identifies the company’s current
problems, such as inefficiency in managing production flows and gaps in inventory management
systems. Solutions such as Systematic Facility Layout Planning (SLP) and the application of ABC
methods and Pareto’s law are proposed to improve production efficiency for the company’s
competitiveness in the market. The thesis concludes on the importance of management strategy
methods to seize new opportunities for growth and innovation.

KEY-WORDS : Production management, Inventory management, Facility layout design,
Optimization, SLP methods.
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Dans un monde économique en constante évolution, une gestion efficace des ressources est
devenue une nécessité fondamentale pour toute entreprise qui souhaite maintenir sa compétitivité
et assurer sa pérennité. Parmi les ressources les plus importantes pour la gestion, les stocks et la
production occupent une place prépondérante. En effet, une gestion optimale des stocks et de la
production non seulement réduit les codts et augmente la rentabilité, mais assure également la
liquidité des opérations commerciales qui répondent efficacement aux exigences des clients en
termes de délais et de qualite.

Par conséquent, pour qu'une entreprise ait la capacité de rester stable et de réussir sur un
marché international en mutation, il faut pouvoir s'adapter rapidement aux transformations et aux
changements constants. L'entreprise doit adopter des stratégies flexibles et développer des
capacités interactives pour répondre aux exigences du marché et atteindre I'excellence
concurrentielle.

Pour répondre a ce besoin, les entreprises devraient concentrer I'industrie manufacturiere, sur
la gestion de leurs stocks devrait inclure la supervision et le contréle des actifs matériels afin de
répondre aux besoins de production et de distribution. Cela inclut la gestion des matieres
premiéres, des produits semi-finis et finis, ainsi que les approvisionnements nécessaires au
fonctionnement quotidien de I'entreprise, et d'autre part le contrdle des processus de fabrication
visant a convertir les matieres premiéres en produits finis de maniere efficace et rentable. Cela
inclut la conception des processus de production, I'optimisation des ressources, la gestion des
capacités de production, la coordination des activités pour répondre a la demande du marché.

C'est dans ce contexte que s'inscrit notre projet de fin d'études, qui vise a explorer les enjeux
et les défis de la gestion des stocks et de la production au sein de I'entreprise « SARL Matelas
Atlas de Tlemcen ». Cette entreprise, spécialisée dans la production et la commercialisation de
matelas, représente un cas d'étude pertinent pour comprendre comment les stratégies de gestion
peuvent étre appliquées et adaptées a un secteur d'activiteé spécifique.

Dans le cas de notre étude, nous avons constaté que ces derniéres années, Atlas a connu des
problémes de sur stockage et d'autres problemes de stock. Ainsi, cette situation nous permet
d'étudier et d'analyser les quantités exploitées par Atlas pour tenter d'appliquer des méthodes (ABC
et Loi de Pareto) d'organisation de stock.

Les travaux présentés dans ce projet étaient également basés sur le besoin de la société Atlas
de développer une unité de production pour la production de Matelas. Le périmétre de notre étude
porte sur la conception de disposition des installations afin d'assurer une productivité maximale,
tout en respectant les nombreuses contraintes associées a tous types de machines et types
d'équipements de production. Au cours de cette étude, des propositions ont été suggérer pour
améliorer la productivité, en tenant compte de la taille et des espaces alloués, de la disposition des
installations pour déterminer quels postes de travail doivent étre adjacents les uns aux autres et
comment connecter ceux qui doivent étre connectés afin d'assurer des résultats satisfaisants et
durables.

Notre mémoire est divisée en 3 chapitres, chacun se compose de Plusieurs sections sont les
suivantes :

A travers ce travail, nous traiterons dans le premier chapitre des généralités liées a la gestion,
car le chapitre a été divisé en trois sections dans la premiere section, nous soulignons le concept
de base de la gestion et nous concentrons sur ses objectifs de base. Ensuite, dans la deuxieme
section, nous examinerons les spécificités de la gestion des stocks, définirons clairement ce qu'est
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I'inventaire, ses types, son utilité, ainsi que les avantages et inconvénients liés a sa gestion, et dans
la troisieme section, nous traiterons de la gestion de la production en définissant ce qu'est la
production, les différents systémes de production et le réle décisif de la gestion dans ce contexte.

Le deuxiéme chapitre dans la premiére section se concentrera sur l'industrie du matelas dans
son ensemble, en étudiant son développement historigque, ses processus de production typiques et
ses pratiques de gestion des stocks. Dans la deuxiéme section, il est indiqué que nous étudierons
en détail le cas de la société "Sarl matelas Atlas de Tlemcen" et présenterons sa structure
organisationnelle, analyserons ses pratiques actuelles, nous présenterons divers produits, systeme
de production et gestion des stocks.

Enfin, dans le troisieme chapitre, nous avons consacre la premiére section au diagnostic des
problémes internet et défis rencontrés par l'entreprise en termes de gestion des stocks et de
production. En plus de mentionner logiciel utilisé. La deuxieme section est consacrée a la
fourniture de stratégies d'amélioration et d'optimisation de la disposition des installations. Nous
commengons par donner un apergu de « Facility Layout Design » et nous nous concentrons sur
I'impact d'une bonne conception d'usine sur le processus de production. Puis nous abordons pour
présenter l'approche de la mise en ceuvre de la conception (Systematic Layout Planning), en
suggérant des propositions et mesures de bons résultats en effectuant une évaluation détaillée pour
atteindre la conception optimale. Dans la derniére section, nous avons appliqué certaines méthodes
de gestion des stocks afin de répondre au probléme en question et ainsi apporter une solution plus
simple et applicable.

A terme, Ce projet vise & comprendre les mécanismes de gestion des stocks et de la
production, en apportant une perspective théorigque et pratique, en mettant en evidence les défis et
opportunités spécifiques au secteur de la production de matelas chez Atlas Sarl a Tlemcen. Nous
aspirons a contribuer a son développement et a sa durabilité sur le marché concurrentiel des
matelas.
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Introduction

La gestion en tant que statut d’une organisation englobe plusieurs aspects critiques, tels
que la gestion des stocks et la production. La gestion des stocks vise a optimiser
I’approvisionnement en matieres premieres et en produits finis, minimisant ainsi les cofits tout
en maintenant un niveau de disponibilité adéquat. La gestion de la production implique la
planification, la coordination et le contrdle des processus de fabrication pour une efficacité
maximale. Ces éléments sont étroitement liés et constituent un pilier clé pour assurer la bonne
performance et la rentabilité de I’entreprise.

Sectionl : Généralité Sur la gestion

La gestion joue un réle importance dans I’entreprise. Dans cette section on va définir le
concept de la gestion et les objectifs de ce concept.

1.1 Définition de la gestion

La gestion, c'est I'ensemble des activités qui permettent de diriger, organisée et contrdlée,
planifie et coordonne les ressources et contrdle les résultats relatifs a I'entreprise. On peut
également dire qu'elle vise a coordonner les ressources (humaines, matérielles et financieres)
d'une organisation afin datteindre les objectifs fixés pour assurer le bon fonctionnement du
travail.

1.1.1 Les objectifs de la gestion

Les objectifs de la gestion comprennent plusieurs aspects, tels que :

v Les objectifs de gestion sont liés a l'optimisation des performances et de la
productivité au sein de l'organisation.

v' Audit et reporting simplifiés des campagnes réussies (marketing)

v’ La gestion vise spécifiqguement a coordonner efficacement les ressources au sein
d'une entreprise manufacturiere pour atteindre des objectifs tels que I'augmentation
de la productivité, la réduction des codts et I'optimisation de la qualité. [1]

v Contribuer au bon fonctionnement de I'entreprise et planifier les objectifs a
atteindre.

Section2 : Généralité Sur la gestion des stocks

1.2 Généralité Sur la gestion des stocks

La gestion des stocks est essentielle pour une entreprise, son role est de savoir quand et
quelle quantité de stock est nécessaire pour répondre a la demande. Nous pensons qu’il est
important de se concentrer d’abord sur la notion de stock avant de définir la notion de gestion
des stocks. [2]
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1.2.1 Définition de stock
Le stock désigne a tous les biens, matiéres premieres, produits finis ou travaux en cours
qui sont la propriété de l'entreprise et qui n‘ont pas encore été consommeés ou vendus. Il s'agit
d'une réserve utilisée pour la vente, l'utilisation dans le processus de production, la réparation

ou le recyclage. [3]

Figure 1.1 : Représentation de stock [4]

1.2.1.1 Type de stock
Selon le critére de classification utilisé, il est possible de les diviser en 3 catégories de

types de stocks possibles :

1.2.1.1.1 Selon type de produit

A. Les stocks de production :
e Stock de matieres premiéres :
Ce sont les matiéres premiéres qui sont achetées par des sociétés commerciales et le but
du stock de matieres premiéres est de les traiter pour la production.

Stock des produits en cours de fabrication (semi-finis) :

[}
Ce sont des produits semi-finis qui sont utilisés dans le processus de production de

I’entreprise, mais qui n'ont pas encore ¢été transformés en produits finis.

e Stock des produits finis :
Il s'agit d'articles qui ont été fabriqués ou modifiés par une entreprise a partir de matieres
premiéres et qui sont désormais disponibles a la vente.
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e Stock des marchandises :
Il s'agit de la revente d'actions commerciales constituées de produits a des clients a des fins
de rentabilité sans le processus de leur production par I'entreprise.
B. Stocks hors production :
e Stock de piéces de rechange et accessoires :

Les parties nécessaires des principaux produits sont-elles conservées dans un but de
dépanner une machine ou une installation de I'entreprise.

e Stock de pieces de maintenance des machines et des consommables :

Ces piéces permettent la maintenance et la réparation des machines en cas de détection des
pannes en atelier. Et n'interviennent pas dans la production du produit fini.
Stock de déchets

1.2.1.1.2 Selon leur fonction

e Stock de sécurité :

Il s'agit de la quantité de marchandises supplémentaires stockées pour compenser des
circonstances exceptionnelles imprévues telles que des commandes élevées, des retards de
livraison de la part du fournisseur ou des pertes de marchandises. [5]

Délai d’approvisionnement

P U—

R
N

Passation de commande

Figure 1.2 : Représentation de stock de sécurité [6]
. Stock d’alerte :
Ce type d’« stock » vous alerte lorsqu’est venu le temps de réapprovisionner le stockage

et devra étre supérieur au stock de sécurité. Il est obtenu par la formule suivante :
Stock d'Alerte = stock minimum + stock de securité [5]
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Délai d’approvisionnement

P V—— S

A Stock d’alerte = 20

D

Stock de sécurité

Passation de commande

Figure 1.3 : Représentation de stock d’alerte [6]

e Stock de récupération :

Le stock de récupération concerne les produits consommeés et utilisés qui sont réutilisés
afin de créer de nouveaux biens et constitue un processus qui réduit le gaspillage et améliore la
réutilisation des ressources.

e Stock spéculatif :

Ce stock est constitué dans le but d'acheter des produits en quantités plus importantes que
d'habitude afin de réaliser des bénéfices pour I'entreprise et de profiter d'une baisse temporaire
des prix, de remises ou de I'attente d'une éventuelle augmentation des prix sur le marche. [5]

e Stock saisonnier :

Fait référence aux marchandises qui sont en stock en prévision d'une augmentation des
ventes au cours d'une période spécifique de I'année et plus de commandes doivent étre traitées
que d'habitude.

1.2.1.1.3 Selon I’organisation opérationnelle

e Stock maximum :

La limite du stock maximale représente la quantité de marchandises stockées a ne pas
dépasser, cette limite du stock peut étre déterminée en fonction de la demande du produit, de
I'espace disponible ou de la capacité de stockage de I'entreprise.
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Délai d’approvisionnement

-—

{ T

Passation de commande

Figure 1.4 : Représentation de stock maximum [6]

e Stock minimum :

C'est la quantité minimale de produits dans I'entrep6t, donc si vous l'atteignez, dans ce
cas, les marchandises doivent étre recommandées pour le renouvellement pour éviter de
manquer de stock.

Délai d’approvisionnement

-——

o)

Passation de commande

Figure 1.5 : Représentation de stock minimum [6]
e Stock optimal :
C'est le niveau de stock qui maintient un équilibre entre la pleine satisfaction de la demande

et la réduction maximale des codts de stockage et grace a ce type de stocks peut obtenir une
rentabilité maximale et permet d'éviter les cas de rupture de stock ou de sur stockage. [7]
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Stock disponible :

Il s'agit de la somme des stocks actuels dans I'entrepdt et des commandes soumises aux
fournisseurs qui n'ont pas encore regues.

1.2.1.2 Les fonctions du stock

Les stocks peuvent avoir différentes fonctions :

Fonction de régulation : Réduire les risques de pannes et de ruptures de stock,
favoriser la poursuite de I'activité et maintenir la qualité du service client.

Fonction logistique : Les stocks permet de maintenir les articles a proximité de
I'endroit ou ils sont consommés. lls limitent considérablement les délais
d'attente.

Fonction économique : Construire un stock vous permet de profiter des remises
offertes par les fournisseurs lors d’achats en gros, le stockage est donc
avantageux pour les clients.

Fonction d'anticipation — spéculation : Le stockage permet de se protéger de
la hausse des prix des matériaux ou produits achetés ou vendus. Il s’agit donc ici
de stocks saisonniers.

Fonction technique : Le stockage peut étre lié a un processus important avant
la consommation d'un bien, dont le but est de créer de la valeur ajoutée au produit
stocké, comme l'affinage du fromage, le séchage du bois.

1.2.1.3 Les avantages et inconvénients du stock

A. Les avantages : [8]

AN NN

AN NI N NN

Flexibilité vis-a-vis de la demande : réduction des delais de livraison.
Protection contre les perturbations de la chaine d'approvisionnement.
Fluidité de la production et des ventes.

Garantie de la disponibilité des produits et des matériaux.

Réduction des codts de stockage et de transport.

Réduction des ruptures de stock.

Optimisation de la chaine d'approvisionnement.

Les inconvénients :

Immobilisation financiére.

Risques de rupture de stock.

Codts de stockage.

Risque d'obsolescence des produits.

Colts de possession ou colts de détention plus élevés pour les stocks en
consignation.
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1.2.2 Définition de la gestion des stocks

La gestion des stocks est un ensemble de mesures utilisées par les entreprises pour
comprendre les quantités et le calendrier des commandes, dans le but d'atteindre un équilibre
entre de faibles colts de stockage et la capacité de répondre rapidement aux demandes des
clients. Il s’agit de suivre les stocks depuis le fabricant jusqu’a I’entrepdt puis jusqu’au point
de vente. Les étapes de base de la gestion des stocks sont la visibilité des stocks, la gestion
commerciale, la prévision de la demande et la comptabilité. Le défi de la gestion des stocks est
de savoir comment fournir au mieux une satisfaction client optimale tout en maintenant les
colts de stockage a un niveau bas. Il existe différentes méthodes de gestion des stocks telles
que FIFO (First In, First Out), LIFO (Last In, First Out), Weighted Average Cost, ABC (Always
Better Control), etc.

1.2.2.1 Les objectifs de la gestion des stocks

La gestion des stocks joue un rdle important dans l'optimisation de la chaine
d'approvisionnement. En veillant a ce que les bons produits soient disponibles au bon endroit
au bon moment, tout en minimisant les colts et en maximisant I'efficacité de la chaine
d'approvisionnement. Voici quelques points sur les objectifs de la gestion des stocks :

v" Répondre a la demande et aux besoins des futurs clients.
Maximiser les profits.
Améliorer la logistique et faciliter un acces rapide aux stocks.
Réduire les codts associés a la gestion des stocks.
Eviter les ruptures de stock.
Mettre a jour les informations de stock continuellement.

DN NI NI NN

1.2.2.2 Les variables de la gestion de stock
e Lademande :

C'est la quantité de produits qui sont commandés et achetés par les clients pour répondre
aux besoins, qui peut étre pendant des intervalles de temps spécifiques ou infinie.

e Lescolts:

Cela comprend le codt d'achat du produit, ainsi que les frais de stockage, d'expédition et
d'assurance. Les co(ts de stockage sont trés importants car ils augmentent si le produit n'est pas
vendu pendant une longue période.

v' Colt de commande : Colts associés a la passation de commandes auprés de
fournisseurs internes et externes, comme les frais de traitement des commandes.

v" Colts de stockage : Les codts de stockage, qui correspondent au codt des articles
en stock, augmentent généralement a mesure que les niveaux de stocks augmentent,
et vous payez une caution par unité de temps pour chaque article.

v Le colt de pénurie : Le colt de ne pas pouvoir répondre a la demande en raison
de pénuries de produits, c'est-a-dire des niveaux de stocks ne pouvant pas répondre
a la demande et donc une perte de profits liée aux ventes non réalisées.
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e Le délai de livraison :

Il s'agit du délai entre la commande et la livraison d'un produit a I'entreprise et il est affecté
par des facteurs variables et imprévisibles tels que la distance, le mode d'expédition et les
procédures douanieres.

1.2.2.3 L’utilité et inconvénient de gestion des stocks

1.2.2.3.1 L’utilité de gestion des stocks

Les avantages de la gestion des stocks sont multiples pour améliorer la satisfaction de la
clientele, augmenter ’efficacité et la capacité financiere ainsi que d’améliorer le succes et la
prospérité de I’entreprise. Les stocks sont également disponibles pour un certain nombre
d’avantages clés, notamment :

e Optimisation des codts :

Le developpement de nouveaux algorithmes pour gérer les stocks avec des codts concaves
aide a améliorer les stocks et les codts associés. [9]

e Réduction globale des stocks :

La mise en place de mécanismes de coordination collective basés sur la théorie des jeux
peut améliorer les performances de chaque centre de distribution tout en satisfaisant les clients
et en réduisant I’inventaire global. [10]

e Tracabilité et transparence :

Un systéeme logiciel de gestion des stocks a été installé dans une section
d’approvisionnement en santé afin d’améliorer la tracabilité et la transparence, en assurant un
contrdle rigoureux des stocks et une meilleure qualité. [11]

e Protection contre I'érosion monétaire :

I est possible de se protéger contre I’érosion monétaire en améliorant la sélection des
investissements et en facilitant la capacité des institutions financieres a gérer dans un
environnement inflationniste grace a une gestion efficace des stocks. [12]

e Conservation et protection des stocks agricoles :

Afin de préserver la qualité et la quantité des produits agricoles entreposés apres la récolte,
la connaissance des techniques de conservation et de protection des stocks agricoles est
essentielle. Cela peut inclure des techniques telles que 1’utilisation de greniers ou de méthodes
de contrdle chimique. [13]

1.2.2.3.2 Inconvénient de gestion des stocks

L’exigence qui sous-tend 1’attribution de votre gestion des stocks a un partenaire est de
noter les inconvénients de cette solution, comme suit :

e Co0lt supplémentaire :

Les frais d’investissement et d’entretien peuvent entrainer des cotts supplémentaires
associés aux infrastructures de gestion des stocks. [10]
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o Complexité opérationnelle :

La gestion des stocks nécessite une planification précise et des pratiques organisationnelles
efficaces, ce qui peut compliquer les procédures existantes. [10] [11]

e Délais de livraison prolongés :

Il est possible que les delais de livraison soient affectés par les politiques de stockage
communes si les stocks centralises doivent étre transférés aux points de vente. [10]

e Surplus de stocks :

Si les estimations de la demande sont incorrectes, il existe un risque de surproduction et
de stocks excédentaires, entrainant des codts supplémentaires et une perte de liquidités. [10]

o Inflexibilité :

Une gestion des stocks extrémement stricte peut nuire a la réactivité des entreprises et
entraver les évolutions rapides de la demande. [10]

e Pertes potentielles :

Une gestion inadéquate des stocks peut entrainer la perte de marchandises par vol,
dommage ou expiration. [11]

e Challenges liés a I'évolution des prix :

La gestion des stocks est souvent compliquée par la décision sur la maniere d'adapter les
prix, ce qui peut avoir un effet négatif sur les entreprises qui souhaitent anticiper les tendances
de l'offre et de la demande. [12]

Section3 : Généralite Sur la gestion de la production

1.3  Généralité Sur la gestion de production

Les ressources sont généralement transformeées en gestion de production dans I'entreprise
afin de former des biens ou services répondant aux besoins des clients tout en réalisant des
profits. Le but de la gestion de production est de synchroniser toutes ses procédures affectant
les flux de matiéres de I'entreprise, tout en respectant les normes requises, et vise une production
prospére avec une quantité qui répond a toutes les commandes. Parvenir a un systeme de
production caractérisé par les normes de qualité nécessaires et des codts raisonnables.

La gestion de la production (ISET Kairouan,) a pour objet la recherche d’une organisation
efficace de la production de biens et de services. Elle Pour gérer de maniére efficace la
production, il est primordial d'utiliser des outils d'analyse et de résolution des problémes, ce qui
permet d'optimiser l'utilisation des ressources pour fabriquer un produit dont les caractéristiques
techniques et commerciales sont connues.[14]

1.3.1 Définition de production

La production est un travail qui appartient au domaine économique qui utilise des
ressources en travail et en capital pour produire des biens et des services. Il se divise en deux
types de production :
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Production marchande, réalisée par des entreprises privées et destinée a étre vendue sur
le marché.

Production non marchande, réalisée par des associations a but non lucratif ou des
administrations publiques, qui fournissent des biens ou des services gratuitement ou a bas prix
pour des services. [15]

Dans le processus de production, il est nécessaire de transformer des ressources provenant
d'un systéeme productif pour produire des biens ou des services en réponse aux attentes et aux
besoins du client. Maniére générale, les ressources mobilisées dans le processus de production
peuvent étre de quatre types :

Des équipements (batiments, machines, outillages ...)

Des hommes (opérateurs intervenants soit directement dans le processus de transformation,
soit indirectement pour en permettre le bon déroulement ou méme I’existence, Ce qui
correspond des activités dites de support).

Des matiéres (mati€res premieres, composants, etc...). Des informations techniques ou
procédurales (gammes, nomenclatures, consignes, procédures, etc.) ou relatives a 1’état et a
I’utilisation du systéme productif (ce qui permet de programmer la production et de réagir aux
perturbations observées). [16]

Figure 1.6 : Représente la production [17]

1.3.2 Définition de la gestion de production

La gestion de production est une pratique ou une méthode de gestion. Gérer, diriger et
organiser les affaires au niveau de la production. Dans le but de fabriquer des produits de haute
qualité. [18]

La gestion de production est le groupe d'activités impliquées dans deux :

La Conception et planification de diverses ressources, notamment (humaines, financiéres
ou matériel).

Enregistrement et enregistrement des activités de production et suivi des affaires

Production de I'entreprise.

L’objectif d'une entreprise (BERNARD et COLLI,) est de transformer des ressources en
biens ou services pour répondre aux besoins du marché et réaliser des profits. La Gestion de
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production vise a coordonner toutes les actions de production, en prenant en compte les
contraintes et les critéres de performance, en utilisant les ressources physiques, humaines et
financiéres disponibles. Son objectif est d'organiser le systéme de production de I'entreprise
pour fabriquer les produits dans les quantités et les délais souhaités, en tenant compte des
moyens disponibles et en garantissant un colt de revient et une qualité déterminée.

Ressource (1) _

/
/

Ressource (2)

Ressource (3) 1l

Figure 1.7 : Objectif de la production
1.3.3 Différents systemes de production

Il existe plusieurs types de systémes de production, notamment :

1.3.3.1 La production par lot

Ce systéme est utilisé pour fabriquer une quantité limitée de produits a la fois. Les produits
sont généralement fabriqués sur commande et le processus de production peut étre personnalisé
pour répondre aux besoins spécifiques du client. La production par lots est souvent utilisée pour
fabriquer des produits complexes ou a haute valeur ajoutée. [19]

L'avenir de la production par lots

Automatisation et robotique p»
Intégration de la chaine
d'approvisionnement

Personnalisation et
personnalisation

Fabrication durable

Figure 1.8 : La production par lots systeme [19]
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1.3.3.2 Production en continu

Ce systeme est utiliseé pour fabriquer de grandes quantités de produits identiques. Les
produits sont généralement fabriqués sur une ligne d'assemblage et le processus de production
est congu pour étre aussi efficace que possible. La production continue est souvent utilisée pour
fabriquer des produits simples a faible colt, On peut aussi dire :

Caractéristique : Flux continu de produits homogénes
Pilotage : par anticipation

Avantage : économies d'échelle et automatisation complete.
Exemples : Boissons, aciers

Travaux publics, industrie navale, machines spéciales,

Processus prototypes, satellite

discontinus

. - Atelier de type mécano-soudure,
% Petites séries forgeage, presses a injecter

Variété

Qen ateliers fonctionnels
Industrie automobile,
Production en appareils domestiques,
lignes, par électro-ménager,
g P ordinateurs
cellules

Processus
Continus Chimie, sidérurgie,
produits de base (sucre, ...)

Volume

Figure 1.9 : La production continue systeme [20]

1.3.3.3 Production a la demande

Ce systeme est utilisé pour fabriquer des produits qui sont commandés par les clients. Le
processus de production ne commence qu'une fois qu'une commande a été passée, ce qui permet
de réduire les déchets et les stocks. La production a la demande est souvent utilisée pour
fabriquer des produits personnalisés ou a la demande et en peux dire :

e Production unitaire :

Caractéristique : mesure en fonction de la demande du client
Pilotage : par commande

Avantage : plus grande qualité et flexibilité de la production.
Exemples : batiment, haute couture

1.3.34 Systeme de production flexible (FMS)

Ce systeme est congu pour étre capable de produire une variété de produits différents.
Les FMS utilisent généralement des machines a commande numérique par ordinateur (CNC)




Chapitre I : Généralité sur la gestion Et gestion des stocks Et de la production

qui peuvent étre reprogrammeées pour fabriquer différents produits. Les FMS peuvent étre
utiliseés pour fabriquer des produits a la fois en petites et grandes quantites.

Mutiple §E4E ] Mtk RENE *'—]
human Y recipes —
factors .
1 ,it,) — @h | ) W@ |
b - A \ METROLOGY f
/ Machine 1 Machine 2 \\ 5l /.
/ \\ .“gﬁlf y /

Machine 3 Machine 4

Figure 1.10 : La production flexible (FMS) systéme [21]

Le produit est sélectionné en fonction des facteurs suivants : volume de production, type
de produit fabriqué et niveau d’automatisation requis.

1.3.4 Le r6le de la gestion de la production

Le réle principal de La gestion de la production implique la coordination de divers aspects
pour assurer le bon fonctionnement d'une entreprise. Cela englobe la conception, la
planification, et le contréle des opérations. La conception concerne le systeme productif
(capacité, localisation, technologie) et les produits. La planification vise a aligner la capacité
disponible avec la demande pour satisfaire les besoins. Le contrdle évalue si les résultats atteints
correspondent aux plans établis. Les objectifs opérationnels de la Fonction Production incluent
la qualité (Q), la quantité (volume V), le respect des délais (temps T), la livraison au lieu
convenu (L), la minimisation des codts (facteur économique E), des relations efficaces avec les
clients (1), et la mise en place de systemes administratifs légers et sans erreurs (A) [22]

Ses principales fonctions sont les suivantes :

1.3.4.1 Planification et ordonnancement

Définir les objectifs de production en fonction de la demande et des capacités de
I'entreprise.

Elaborer un plan de production détaillé, en tenant compte des ressources disponibles
(machines, personnel, matiéres premiéres).

Ordonnancer les taches et les opérations de production dans le respect des délais et des
budgets.

1.3.4.2 Gestion des stocks
Déterminer les niveaux de stocks nécessaires pour garantir la continuité de la production.
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Gérer les approvisionnements en matiéres premieres et en composants.
Piloter les stocks de produits finis et optimiser leur rotation.

1.3.4.3 Suivi et controle de la production

Collecter et analyser les données de production pour identifier les points d'amélioration.
Surveiller la qualité des produits et garantir leur conformité aux standards.
Mesurer I'efficacité de la production et identifier les sources de gaspillage.

1.3.4.4 Amélioration continue

Mettre en place des démarches d'amélioration continue pour optimiser les processus de
production.

Rechercher et déployer des technologies innovantes pour accroitre la productivité.

Encourager la participation des équipes a la recherche d'améliorations. [23] [1]

Conclusion

En conclusion, la gestion générale, la gestion des stocks et la gestion de la production sont
cruciales pour assurer le bon fonctionnement des entreprises. Une approche intégrée et efficace
de ces processus permet d’améliorer la qualité des ressources et de réduire les cofits de toutes
sortes tout en améliorant la satisfaction des clients. La coordination entre ces domaines permet
¢galement d’atteindre D’efficacité opérationnelle des travailleurs, améliorant ainsi la
compétitivité de I’entreprise sur le marché.

.
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Introduction

Au cours de ce chapitre, nous exposerons de maniére approfondie I'entreprise de notre cas
d'étude « Matelas Atlas », spécialisée dans la fabrication de matelas. Dans la premiére section,
nous explorerons I'histoire des entreprises spécialisées dans la production de matelas et sa
gestion des stocks et la production et les matelas en Algérie. Dans la deuxieme section, nous
présenterons l'entreprise et exposerons son organigramme et discuterons de ses éléments, y
compris son secteur d'activité et ses principaux produits, puis discuterons de ses systémes de
stock et de production en utilisant un exemple de fabrication d'un matelas et d'autres produits
fabriqués par cette entreprise. La présentation donnera au lecteur une vision claire et précise de
I'entreprise étudiée.

Sectionl : Les matelas en générale

.11 Historique

L'histoire des matelas remonte a I'antiquité. Voici quelques étapes clés dans I'évolution des
matelas au fil du temps :

Origines du matelas : Les premiers matelas ont été créés en 3600 avant J.C. par les Perses,
qui ont utilisé des peaux de chévres remplies d'eau.

Les Egyptiens ont également utilisé des feuilles de palmiers pour fabriquer des matelas.

Matelas a eau : Les premiers matelas a eau ont été inventés en Perse en 3600 avant J.C., et
étaient constitués de peaux de chévres remplies d'eau cousues entre elles.

Matelas de feuilles et de lattes : Les matelas de feuilles et de lattes ont été utilisés a partir
du XVllle siécle, avec des lattes en bois attachées a I'aide de corde ou de cuir.

Matelas a ressorts : Les premiers matelas a ressorts ont été inventés en 1855, mais il a fallu
attendre dix ans pour qu'ils soient commercialisés.

Latex : Le latex a été découvert par John Boyd Dunlop en 1899 et est devenu un matériau
couramment utilisé pour fabriquer des matelas.

Le modele de matelas en latex a été lancé par Dunlopillo en 1929.

Matelas a mémoire de forme : Dans les années 1970, la NASA a développé un matelas qui
s'adaptait a la forme du corps, réduisant le stress et favorisant la circulation sanguine.

Ce type de matelas, appelé Tempur-Pedic, a été commercialisé en 1992.

Au fil des siecles, les matelas ont évolué en fonction des besoins et des technologies
disponibles. Aujourd'hui, ils sont fabriqués a partir de divers matériaux, tels que le latex, la
feuille, le lin, la soie et le velours, offrant un confort et un soutien adaptés a diverses situations
et aux différents besoins des utilisateurs. [24]
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Figure II.1 : Historique de matelas [25]
11.1.2 Production des matelas

11.1.2.1 Fabrication des plateaux

L'étape initiale du processus de fabrication des matelas implique I'assemblage des matieres
premiéres constituant l'intérieur du produit, avec une attention particuliere portée a la
conformité aux normes de certification FCBA (Association francaise de certification des biens
d'ameublement). La différence de fermeté entre divers modeles de matelas découle du choix et
de I'agencement judicieux des matieres premiéres. De méme, le garnissage, situé en surface, est
soigneusement adapté pour offrir un confort d'accueil correspondant aux préférences
individuelles, qu'il soit tonique ou plus moelleux. Un contréle qualité rigoureux, aligné sur la
certification FCBA, est ensuite effectué, mettant I'accent sur des éléments tels que les coutures
pour garantir une solidité optimale, ainsi que sur les dimensions pour assurer une conformité
aux normes établies. Ces étapes de controle qualité sont essentielles pour assurer la satisfaction
des clients et respecter les exigences de fabrication. [26]

Figure I1.2 : Fabrication des plateaux [26]
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11.1.2.2 La couture

Les techniques de couture varient selon le type de matelas, qu’il soit standard ou équipé

d’une housse amovible et lavable, comme le modéle VITAFORM avec fermeture éclair.
La surjeteuse, une machine spécialisée, est utilisée pour appliquer des fermetures a glissiére,
fixer des tresses (qui ferment le matelas) et apposer des étiquettes.
Le contrdle de la qualité, conformément aux normes de certification FCBA, comprend la
vérification minutieuse des coutures et des dimensions du matelas. Dans cette étape, les
coutures sont assurées d’étre robustes, de sorte que le produit est trés durable et que les
dimensions sont conformes aux spécifications de fabrication. [26]

» W

Y

Figure I1.3 : La couture [26]

11.1.2.3 Fabrication des plates-bandes

Les plates-bandes sont initialement réalisées en assemblant les différentes matiéres
premiéres tout en respectant la hauteur des matelas. Ils sont ensuite "fusionnés". Les poignées
et les aérateurs sont ensuite solidement fixés a ces lits.

Au cours du processus de contrble de la qualité, conformément a la certification FCBA,
les coutures et les dimensions sont rigoureusement examinées.

11.1.2.4 Assemblage des matelas

A ce stade du processus, les lits, les plateaux et les noyaux des matelas sont réunis dans un
assemblage harmonieux.

Entre autres matelas, nous fabriquons du latex (y compris du latex naturel), des ressorts,
de la mousse, de la mousse a mémoire de forme et diverses combinaisons de matériaux (tels
que du latex combiné a de la mousse, des ressorts combinés a du latex).

Dans le cadre du controle qualité conformément a la certification FCBA, nous examinons
attentivement les références de chaque composant, ainsi que la qualité de ’assemblage, assurant
ainsi un respect rigoureux des normes établies. [26]
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Figure I1.4 : Assemblage des matelas [26]

11.1.2.5 Fermeture des matelas

La machine de fermeture, comme son nom I’indique, est la machine dédiée a la fermeture
des différentes parties du matelas, préalablement assemblées lors de 1’étape 4. Equipée d’un
bras mécanique, cette machine facilite le tournage du matelas, réduisant ainsi la fatigue associée
a cette tache manuelle.

Nous inspectons méticuleusement la référence du produit fini, I’assemblage, les motifs, la
hauteur du matelas et la position des poignées conformément a la certification FCBA. Cette
approche garantit une qualité irréprochable conformément aux normes établies.

11.L1.2.6 Emballage des matelas

La derniere phase consiste a emballer le matelas dans une housse en plastique. Ce contréle,
effectué a 360° et sur les surfaces supérieure et inférieure, est effectué sur une table d’inspection
€quipée d’un retourneur.

Une fois emballés, les produits sont soumis a un processus de lecture de code-barres,
mettant ainsi a jour les sorties des composants et 1’attribution des produits finis a chaque client.

Dans le cadre du contr6le qualité selon la certification FCBA, nous Vvérifions
soigneusement la référence du produit fini, les positions précises des poignées et des aérateurs,
ainsi que I’état visuel des deux co6tés et du parterre de fleurs. Avant que le matelas n’entre dans
votre chambre, c’est le dernier contrdle de fabrication en usine ! [26]

Figure I1.5 : Emballage des matelas [26]
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11.1.3 Gestion de stock des matelas en général

La gestion des stocks de matelas exige un itinéraire détaillé et efficace qui assure
I’acquisition et la satisfaction des clients en réduisant les risques et les coiits qui en découlent.
La gestion des stocks de matelas comporte plusieurs aspects, notamment :

¢ Organisation du stockage :

Le systéeme de stockage nécessite une Véritable réflexion avant, tout en respectant les
aspects a prendre en compte.

Comment organiser 1’installation de stockage avec une approche appropriée : C’est a
travers les instructions que les produits de stockage selon le type sont stockés dans des endroits
chauds et doivent également étre rénovés avec 1’augmentation de la productivité en temps réel,
ainsi que la prise en compte de la propreté de I’installation de stockage. [27]

Le role de facilitation administrative et de gain de temps.

e Utilisation d’un logiciel de gestion des stocks :

Le programme de gestion des stocks est défini comme un programme informatique formé
pour faciliter la gestion des stocks des entreprises et pour enregistrer les actifs de leurs
matériaux pour repondre aux besoins des clients. Ces programmes sont considérés comme un
moyen de gestion des données en temps réel pour atteindre le nécessaire dans 1’amélioration de
la gestion de I’inventaire. [28]

Son r6le est de suivre les quantités actives et le flux de marchandises.

¢ Consommation moyenne et temps de traitement :

Son role est d’indiquer les délais de traitement et la consommation moyenne et de calculer
les réserves de stocks et d’éviter leur efficacité.

e Gestion des stocks en temps réel :

La gestion des stocks en temps réel est un exercice continu de surveillance des stocks basé
sur I’enregistrement de ses mouvements a I’intérieur et a 1’extérieur de I’entrep6t. Le controle
d’inventaire en temps réel est également nécessaire par un logiciel qui a les données insérées
dans I’entrep6t chaque fois que le produit entre ou décline, lorsque 1’entreprise ne dispose pas
d’un systeme spécifique, elle aura peu de controle sur I’inventaire, qui entraine une insertion
manuelle des données, ce qui nous permettra de connaitre la quantité disponible a temps pour
répondre a I’ensemble des besoins des clients. [29]

e Classification de référence :

Permet de gérer les stocks les plus prioritaires et les plus importants de leurs problémes
méme s’ils sont fréquents.

¢ Inventaire physique :

Cela est régulierement coordonné par I’inventaire physique et théorique de la maison ou
bien L’objectif de I’inventaire physique est de connaitre la quantité de produits stockés avec un
examen minutieux, généralement lorsque les opérateurs parcourent les couloirs en observant
manuellement tous les produits dans les étageres
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L’inventaire est toujours, alternativement ou annuellement basé sur les besoins de
I’entreprise et le nombre de produits disponibles, et il est juste que cela coincide avec des
périodes de petite activité, augmenter le nombre d’employés pour étre rapide et sans erreurs
tout en maintenant la composition de I’installation dans la facade

Le but ou le but de ce processus est de s’assurer que les unités conservées dans I’ inventaire
comptable ou analogique (administré par Excel ou le systeme administratif des femmes, ou le
systéme de planification des ressources de 1’organisation) sont conformes a 1’inventaire réel
dans les éetageres. [30]

e Gestion des stocks pour réduire les codts :

Cela passe par 1’approvisionnement et le stockage en fonction des besoins au lieu d’un
stockage en grande quantité, en évitant les colits administratifs et en réduisant 1’inflation.

e Analyse des données techniques et gestion des stocks :

Cela se fait par une réorganisation des sites du magasin avec des données techniques mises
a jour pour améliorer la gestion des stocks. [31]

e Gestion des stocks pour les météorologues :

Lorsque les fonctionnaires administratifs sont privilégiés, pas les autres.

I11.1.4 Gestion de La production des matelas en générale

La gestion de la production de matelas implique plusieurs aspects stratégiques et
opérationnels pour assurer la rentabilité et la compétitivité des entreprises. En ce qui concerne
la gestion de la production de matelas, il convient de garder a ’esprit les points suivants :

e Découpe du cceur du matelas :

Le confort et la fermeté d'un matelas sont directement influencés par le choix des
matériaux utilisés pour son &me, comme les ressorts ensacheés, le latex, la mousse, etc. Les
fabricants choisissent minutieusement ces composants bruts pour garantir le niveau de maintien
et de confort souhaité. [32]

e Préparation des faces de couchage :

Les faces de couchage sont composées du garnissage et du tissu extérieur (coutil) qui peut
étre en laine, coton, bambou, cachemire, etc., offrant des caractéristiques spécifiques au
matelas.

e Fabrication de la bande de tour du matelas :

Par exemple, certains matelas nécessitent 1’utilisation d’une bande de recouvrement pour
envelopper le matelas, tandis que d’autres ont des fermetures a glissiére ou des lits pour couvrir
les cOtés. [32]

e Assemblage des éléments :

Il est important que chaque élément du matelas soit précisément mesuré, coupé et assemblé
dans le bon ordre pour former sa structure finale
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e Controéle qualité :

Afin d’assurer la qualité et la conformité, les fabricants appliquent des controles de qualité
tout au long du processus de production.

e Emballage et expédition :

A la fin du processus de fabrication et d’inspection, le matelas est emballé pour
I’expédition aux points de vente ou directement au consommateur.

11.1.5 Matelas en Algérie
e Production et exportation de matelas :

Les matelas en Algérie ont été largement exportés dans les années 1950 et 1960, lorsque
les usines de matelas algériennes étaient a leur apogée. Ces matelas étaient vendus dans divers
pays du monde, notamment en Europe, aux Etats-Unis et en Australie. Les matelas algériens
étaient appréciés pour leur confort, leur beauté et leur valeur symbolique.

e Evolution de la production de matelas :

Au cours des dernieres décennies, la production de matelas en Algérie a subi de
nombreuses transformations. Les matelas traditionnels fabriqués a la main ont été
progressivement remplacés par des matelas modernes fabriqués industriellement, qui utilisaient
des fibres synthétiques et des remplissages plus légers et moins codteux.

e Marche actuel des matelas en Algérie :

Le marché des matelas en Algérie est aujourd’hui en pleine croissance, avec de nouvelles
usines de matelas produisant des matelas modernes et des matelas adaptés aux normes locales
et internationales.

Ces matelas modernes sont souvent vendus dans des magasins et des centres commerciaux,
ou ils sont achetés par les consommateurs algériens et les touristes qui visitent le pays.

Section2 : Représente ’entreprise des matelas Atlas

11.2.1 Présentation de ’entreprise des matelas Atlas

En 1965, feu TALEB AHMED a fondé la société algérienne des MATELAS ATLAS. A
I'neure actuelle, elle est formée en S.A.R.L par les héritiers et est dirigée par M. TALEB ABOU
EL KACEM en tant que président directeur général et M. TALEB ZOHIR en tant que président
directeur adjoint.

Matelas Atlas est une Société Algérienne Matelas leader dans son domaine, certifiée
« 1SO 9001-2000 », avec un capital social de 75 000 000 DA et 50 a 150 salariés. L'entreprise
propose une large gamme de 17 types de matelas ainsi que les oreillers, couettes et draps
housses préts a ’emploi, offrant aux clients une variété d’options pour répondre au mieux a
leurs différents besoins. Excellence et qualité sont les slogans de I'entreprise, elle accorde une
grande attention a la qualité de ses produits et au confort de ses clients.

Matelas Atlas situé sur la zone industrielle route DESSERTE N°6, Chetouane wilaya de
Tlemcen.
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Figure IL.6 : Situation géographique de Société Atlas [33]

La société est composee de trois blocs distincts : un Show-Room, un espace
administratif et l'usine de production de matelas.

Il y a deux magasins dans I’unité, I'un pour les matiéres premiéres et les fournitures, et

I'autre pour les produits finis, qui sont livrés vers de nombreux points de vente a travers tout le

pays.

Figure I1.7 : Représente I’entreprise
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Son Logo :

Figure I1.8 : Logo I’entreprise

11.2.2 Le réseau de distribution Matelas Atlas
e Le siege et l'usine se trouver sur la ZI N°1 Lot 21 section 03 Es-Senia-Oran.
e Une unité de production a ZI de Chetouane Desserte N°6 Tlemcen.
e Un Show-Room a Tlemcen :
v Route Chetouane angle dessert N°6 commune de chetouane
e Deux Show-Room a Oran :
v 52, Rue des frére Niati, Plateau.
v" Bir el Djir-Hai Khemisti.21 Rue de Canastel. commune de Bir El Djir.
e Un Show-Room & Annaba :
v 30 Rue BOUZERAD Houcin Annaba 23000.
e Un Show-Room a Sétif :
v Cité HACHEMI N°4 Coopérative EL HOUDA-Sétif.
e Un show-room a Béjaia :
v" Route SIDI AHMED Béjaia.
e Un Show-Room a Bechar :
v' 4B 29, Bd Emir Abdelkader Debdaba.
e Deux Show-Room a Alger :
v Résidence Djezi N°37 Cheraga Alger.
v 08 Coopérative du 1 Novembre Sidi M'barek Bir-Khadem.
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Figure I1.9 : Carte géographe des différentes villes de réseau de matelas atlas [34]

11.2.3 L’organigramme de I’entreprise

L’entreprise suit I’organigramme que nous avons dessiné ci-0essous :

Les matelas en générale et représente société « SARL Matelas Atlas de Tlemcen »

Cellule
Marketing
Secrétaire de  |q . RMQ
Direction
4 v
production Ressources Tlemcen
Humaines
| | Production [_,| Inspection CONTROLE
Qualité QUALITE
. . Direction
L Maintenance ; ecciale
VENTES/MAGASIN SAMATLAS
TLEMCEN ORAN
Chef
d . -
magasinier

Figure I1.10 : L’organigramme de ’entreprise (source : ATLAS)
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11.2.4 Les missions et les objectifs de la société Atlas

11.2.4.1 Les missions

Ses missions essentielles sont : [35]

v
v

AN N NN

\

L'écoute au client interne et externe.

Une gamme compléte de matelas afin de satisfaire les besoins particuliers de
chaque personne.

L'amélioration continue et I'efficacité de son systéme de management de la qualité,
L’amélioration de I'image de I’entreprise.

L'écoute du personnel et sa motivation en fonction du niveau de qualité atteint.
L'amélioration continue de ses processus de réalisation produits.

La mise a disposition des ressources nécessaires.

Le concept de confort demeure extrémement subjectif et est évidemment influencé
par la morphologie et les attentes de chaque client.

C'est la raison pour laquelle Matelas ATLAS a décidé d'organiser sa gamme de
produits, de maniere a ce que chaque individu puisse trouver la réponse précise a
ses besoins.

11.2.4.2 Les objectifs

Ses objectifs sont :

v
v

Garantir la satisfaction du client.

En outre, les matelas de Matelas ATLAS sont protégés contre toute détérioration
prématurée (affaissement, déformation) lorsqu'ils sont utilisés dans des conditions
normales, installés sur un sommier approprié et en bon état.

11.2.5 Les activités de I’entreprise

L’activité de la société algérienne des matelas Atlas se caractérise par :

L’unité d’Oran, fabrication de :
v Matelas a Ressorts
v" Matelas en Mousse polyuréthanne

La Succursale de Tlemcen, fabrication de :
v’ Literie
v' Matelas, Sommiers, tétes de lit
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Figure II.11 : Synoptique globale GPAO en réseau (source : ATLAS)

11.2.6 Les produits fabriqué et commercialisés par Atlas

La société « Matelas Atlas » de Tlemcen produit des matelas utilisant deux types de
technologie différents :

Technologie mousse : La production d'un matelas en technologie mousse
implique la création de I'dme du matelas en mousse.

plateau

Poignet
Plate-bande

Plague Mousse Feutre

Figure I1.12 : Composition d’un matelas mousse
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e Technologie ressorts : La fabrication d'un matelas en technologie ressorts
implique la création d'une structure en carcasse de ressorts entourée d'un
carénage.

Plateau

Feutre

Plate-bande Carcasse de ressort

serjet

Traverse en Mousse

Figure II.13 : Composition d’un matelas ressort bonnell

Ressorts ensachés

Plat
Feullle de mousse T

Feutre

Figure I1.14 : Composition d’un matelas ressort ensaché

Il existe différents types de produits selon leur technologie de fabrication. Il Ya 17 types
de matelas et d’autre produit :
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Figure I1.16 : Couette [36]

Figure I1.15 : Protége Matelas [36]

Figure I1.17 : Drap-housse [36] Figure I1.18 : Oreiller [36]

11.2.7 Systéme de production des matelas d’Atlas

Avant de commencer la production, il est essentiel de réaliser une planification pour gérer
les facteurs qui peuvent impacter le flux de travail, tels que le temps, les efforts et les dépenses
du personnel, ainsi que les avantages dont nous pouvons tirer parti. Par conséquent, il est
nécessaire de suivre l'avancement des activités et des ressources pour garantir la qualité des
produits, la disponibilité des données et le respect des délais de livraison.

Le fonctionnement de l'usine est basé sur un flux poussé ce qui signifie que I'entreprise
fabrique un produit avant que le client ne formule un besoin spécifique. Ainsi, cela implique
que I'entreprise fera des investissements financiers (achat de matieres premieres, paiement des
salariés, utilisation des ressources de production...). Apres la fin du processus de production, le
produit sera stocké en attendant que le client l'achete.

11.2.7.1 Les fiches de commandes utilisées

v Fiche de commande client : la production commence apres que le client a passé
une commande , puis le service commercial envoie un bon de commande au service
de production , indiquant les exigences du client ( type de matelas , taille , couleur
, tissu , etc.) sur le formulaire.

v Plan de production : Apres avoir regu et confirmé la commande, le responsable
de production élabore un plan de production pour tous les articles demandé par le

E
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client, tout en prétant a équilibrer la charge avec la capacité de production de
l'usine.

v Fiche de suivi production (bons de travail) : Le plan de production sera ensuite
découpé en taches pour chaque poste de travail et des objectifs quotidiens
déterminés.

v" Fiche de demande de réparation /intervention : En cas de panne (panne de
machine, fils cassés, outils endommages, etc.), il est essentiel que l'ouvrier informe
immeédiatement le responsable de production qui a son tour informe le
maintenancier et lui fournit une fiche de demande de réparation

v Fiche de transfert : Il s'agit de I'étape finale de la production ou les produits finis
sont déplacé a zone de stockage de Matelas ou les produits semi-finis seront
transférés a Oran pour terminer le processus de fabrication.

v Fiche de réclamation client : Les clients sont couverts par une garantie de 10 ans
contre tout affaissement ou déformation anormale des composants internes du
matelas. Dans ce cas, le produit est retourné a I'unité de fabrication pour identifier
les anomalies et le retapissage. Le matelas est ensuite remonté et livré a son
propriétaire.

11.2.7.2 Processus de production
Le processus de production d'un Matelas ATLAS se déroule comme suit :

1. Etapel:
e Confection de plateaux :

Le plateau est la face supérieure et inférieure d'un matelas, il est formé a partir de tissu,
TNT, fil, ouate et mousse (pour certain modele). Dans un premier temps le plateau passe soit
par une machine FALCON qui est une machine a piquer informatisée image par image. Elle
dispose d'une téte de couture mobile et d'un chassis mobile afin daccélérer les mouvements en
réduisant le poids des pieces ,elle a la capacité de matelasser des produits tres différents, des
tissus trés fins aux matériaux épais pour l'industrie du matelas a plusieurs couches, y compris
la mousse, le visco, la mousse a mémoire de forme, le latex, la fibre de polyester. Et MAMUT
le plateau est présenté sur un cadre selon une dimension programmeée par les opérateurs, ce qui
nous permet d'y faire toutes sortes de dessins soignés sur la surface du plateau soit par une
machine TARGET pour réaliser un dessin simple (lignes longitudinales, dessin en zigzag).

Figure I1.19 : Machine FALCON Figure I1.20 : Machine MAMUT
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TARGET : C’est une machine italienne qui fabrique des plateaux des plates-bandes,
pilow-top, chutes...ctc. Avec différents types de tissus et de dessins.

Figure I1.21 : Machine TARGET

e Confection des plates-bandes :

Les plates-bandes sont fabriquées en utilisant du tissu, du TNT, du fil et de l'ouate. Se
fait sur la machine TARGET une fois que la production des plates-bandes est terminée sur la
machine TARGET, elles sont transférées sur la machine BMA101 pour étre finalisées. Ou bien
Elektroteks, qui fabrique des plates-bandes simples, se tourne ensuite vers une machine Leon

CS2 pour réaliser des dessins en fonction des dimensions désirées.
oL [ J ! ' ==

Figure I1.24 : Machine BMA101

E
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e Surjet des plateaux :

Une fois que le plateau supérieur a été tisse, ils seront soumis a I'étape de surjet ou le
surplus de tissu sera découpé et le bord sera cousu avec une machine PFM4000 (plateau épais
ou fin) ou bien dans une machine PFM2000 (plateau fines).

Figure IL25 : Machine PFM4000 Figure I1.26 : Machine PFM2000

e Fabrication de poignet :

Les poignées sont fabriquées en tissu, fil et mousse grace a la machine BMA 102. Aprés
cela, il est envoyé a la machine BMA 101 pour application sur les plates-bandes ou un trou pour
les dispositifs de ventilation sera egalement placé.

Et il y a des poignées avec le logo de la marque qui sont appliqués sur les plates-bandes a
I'aide de la machine a coudre Naitec.

Figure I1.27 : Machine BMA102 Figure 11.28 : Machine Naitec

e Fabrication de la chute :

La chute est fabriquée de maniére manuelle en utilisant un pilow-top, du TNT et du fil sur
une machine GPT 1000 pour étre utilisée lors de la fermeture.
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Figure I1.29 : Machine GPT1000
2. Etape2:
e Fabrication de carcasse en ressort :

Les fils en acier et les ressorts sont insérés dans la machine FIDES afin d'obtenir une
carcasse ajustée a l'aide d'un capteur.

Figure I1.30 : Machine FIDES
3. Etape3:

e Assemblage ceeur Matelas :

L'assemblage du matelas est I'étape la plus importante, La confection manuelle du cceur
d'un matelas est réalisée par les opérateurs de maniére a obtenir un matelas carrénée composé
des éléments suivants (mousse, feutre, carcasse) puis coller le tout avec de la colle froide a I'aide

d'un pistolet.
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Figure I1.31 : Assemblage coeur Matelas
e Préparation du Matelas :

Dans cette partie lI'ouvrier place le cceur du matelas dans une boite ensuite on entame
I'nabillage du matelas par plateau et plate-bande (toujours manuellement) avec ajout d'un Pilow-
Top si nécessaire pour préparer la fermeture.

4. Etape4 :
e [Fermeture :

C'est la derniére étape qui consiste a placer le matelas dans une machine GATEWAY
MM202-P, qui ferme le matelas avec du serjet et de la chute et le prépare a la finition, a
I'inspection et a I'emballage du matelas (identification et étiquetage de controle).

Figure 11.32 : Machine GATEWAY MM202-P

e Controle (inspection) :

Le contrble se divise en deux zones de I’inspection : la premiere zone de contrdle comprend
les plateaux et les plates-bandes. Si l'article est bon, il sera transféré vers la fermeture ou
I'emballage. Si l'article n'est pas bon, il sera transféré vers la réparation dessin des plateaux et
des plates-bandes sur la machine MECA, tandis que la deuxieme zone de contr6le inclut les
matelas. En cas de bonne qualité du matelas, il sera envoyeé vers I'emballage. En cas de mauvais
état du matelas, il sera déplacé vers la fermeture.
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Figure I1.33 : Machine MECA

e Emballage :

Pour terminer le produit fini, qui est un matelas, I'emballage sera protégé par un plastique
en logo qui sera soudé a l'aide d'une soudeuse ELEKTROTEKS. Et Les opérateurs protégeront
les produits semi-finis, tels que les plates-bandes et les plateaux et d’autre produit (Protége
matelas+ couette +drap housse +les taies d’oreiller) d'emballage, avec un plastique simple.

Figure I1.34 : Machine soudeuse ELEKTROTEKS

5. Etape5:
e Stock :

Les produits finis sont stockés et livrés pour le dép6t commercial. Ces derniers seront
envoyés aux 9 showrooms existant au niveau du territoire Algérie. En ce qui concerne les
articles semi-finis, ils sont expédiés au siége et a l'usine d’Oran.
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» Concernant les articles restants :

e Fabrication des couettes :

La fabrication des couettes implique I'utilisation de tissus, de TNT, de fils et d'ouates. Une
fois que la production est terminée sur la machine TECHNA, elles sont transferées sur la
machine Bordeuse pour effectuer des bordures sur la couette, puis elles sont emballées pour la
vente.

Figure 11.35 : Machine TECHNA Figure I1.36 : Machine Bordeuse

Quant aux produits restants (protége matelas, drap housse, taies d'oreiller), ils sont
fabriqués manuellement a lI'aide de six machines a coudre industrielles a point droit, également
connues sous le nom de point noué 301. Cette machine permet de réaliser des points simples
(sans zigzag).

Figure I1.37 : Machine point droit

11.2.8 Systéme de stocks des matelas d’Atlas

L'industrie stocke ses produits grace a un systéme structuré et réparti sur différentes zones :
v Zone de stock de matiére premiere.
v’ Zone de stock de produit semi-fini.
v’ Zone de stock de produits finis.
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11.2.8.1 Stocks des matiéres premiéres

Stocks des matiéres premiéres fait référence aux articles achetés aupres des fournisseurs
pour une transformation ultérieure. Afin de répondre aux besoins de production de I'entreprise,
la gestion de cet inventaire est tres importante.

Chague produit est identifié par :

o Un code unique.

o Une référence.

o Date de réception.

o Un numéro de lot.

o Un historique fournisseur.

L'approvisionnement en produits locaux nécessite une prévision de 15 jours a 1 mois,
tandis que pour les produits importés, la commande livraison et réception prend généralement
environ 6 a 12 mois.

Le magasinier responsable utilise la méthode de prévision (stock limite/stock de sécurité)
avec un seuil d'alerte, ce qui signifie qu'une commande est envoyée au fournisseur bien avant
I'atteinte du seuil d'alerte.

Seuil d'alerte = Consommation annuel /12

11.2.8.2 Stock de produit semi-fini

Les plateaux de matelas et les plates-bandes sont fabriqués en usine puis stockés pendant
plusieurs jours afin d'étre transportés a Oran par des camions.

11.2.8.3 Stocks des produits finis

Stocks des produits finis : Ces produits finis sont stockés dans les magasins et livrés par
camions gros et moyens vers les nombreux points de vente « Matelas Atlas ». Pour les clients
particuliers, les matelas leur seront livrés par camions légers pour le transport.

Conclusion

Dans ce chapitre, nous prenons le systeme étudié « Matelas Atlas » et plus particulierement
le systéeme de stockage et le systeme de production au sein de l'entreprise.

Le but de ce travail est d'aider Atlas a surmonter les problémes liés a sa gestion des stocks
et a sa production. Dans ce contexte, dans le chapitre suivant, nous pouvons d'abord comprendre
le probleme et proposer différentes approches de gestion des stocks et de gestion de la
production afin de disposer d'un systeme permettant a I'entreprise d'estimer son potentiel de
production.
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Introduction :

Les entreprises industrielles sont confrontées a un marché en constante évolution en raison
du développement et de I'évolution de la demande des clients avec lesquels elles traitent, elles
doivent donc constamment développer leur systeme de production et de stockage. Ce chapitre
présente dans la premiére section un diagnostic des problemes internes rencontrés par
I'entreprise, avec une vision 3D de l'atelier de production et I’identification du logiciel utilisé.
Et dans la deuxieme section , va fournir un apercu sur le Facility Layout Design son importance
et de ses objectifs, ainsi que des effets que ce dernier peut avoir sur l'usine de production, en
indiquant les différentes données et contraintes qui leur sont liées. Aprés cela, donne une
proposition dont les Flux et la distance sont déterminés pour trouver la configuration optimale
qui peut augmenter la productivité de l'entreprise. Enfin, nous analysons et essayons
comprendre tous les deétails liés a I'approvisionnement et a la gestion de stock dans I'entreprise,
tout en proposant une methode de travail d'organisation des stocks en appliquant I'ABC et la loi
de Pareto.

Section 1 : Diagnostic des problémes internes

.11 Problematiques de production chez Atlas

La société Atlas fait face a des défis significatifs en termes d'organisation de la production
et de gestion des stocks. L'inefficacité des flux de production entraine une perte de temps
considérable pour les opérateurs, qui sont contraints de parcourir de longues distances pour
récupérer la matiére premiere depuis un stock desorganise. De plus, I'absence d'un systéeme de
gestion de stock cohérent contribue a un environnement de travail chaotique ou les espaces
vides sont comblés sans stratégie, par des produits semi-finis placés aléatoirement. Cette
situation souléve la question cruciale de la restructuration des processus opérationnels pour
optimiser les performances de production et garantir une gestion de stock efficiente.

1M.1.1.1 Inefficacités dans la production actuelle

La société Atlas, avec ses installations principales a Oran et une extension a Tlemcen, est
renommeée pour sa production intégralement algérienne et un vaste réseau de distribution a
travers le territoire national. Malgré I'utilisation de matieres premieres de qualité et le maintien
de tarifs competitifs, Atlas est confronté a des défis organisationnels majeurs qui
compromettent l'efficacité de sa production.

L'un des problemes les plus critiques est l'inefficacité dans la gestion des flux de
production. Les opérateurs perdent un temps précieux en parcourant de longues distances au
sein des installations pour collecter les premiéres matieres nécessaires, stockées parfois loin des
lignes de production. Cette situation n’est pas seulement une question de temps perdu ; elle a
traduit une mauvaise planification des espaces et une optimisation insuffisante des processus
internes.

De plus, une difficulté récurrente de mélange des flux de production complique cette
inefficacité. Les composants destinés a des produits différents se retrouvent Frégquemment
confondues, ce qui entraine des erreurs d'assemblage, ce qui entraine le taux de rebuts et
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d'Ajustements. Cette confusion apparait des la réception des matieres premiéres, fréquemmen
entreposés associés sans séparation nette, rendant difficile la récupération rapide et minutieuse
des piéces essentiels.

Ces lacunes structurelles doivent nous obliger a agir de toute urgence pour repenser nos
méthodes de travail, mieux utiliser nos espaces et renforcer la coordination entre nos différentes
unités de production. 1l est essentiel de s'attaquer a ces problemes pour optimiser nos processus
et garantir I'efficacité de notre chaine de production.

111.1.1.2 Problémes liés a la gestion de stock

Dans Atlas, il existe des lacunes importantes dans la gestion des stocks, les procédures
compromettant la visibilité et I’utilité¢ des matiéres premicres dans le stock. Il est fréquent que
les articles en stock soient confondus avec des déchets ou des produits anciens, ce qui rend
difficile leur identification et leur utilisation efficace. Les perturbations opérationnelles sont
causées par cette confusion car le personnel doit passer un long temps a rechercher les éléments
nécessaires entre le chaos du stock. De plus, I’accumulation de déchets dans les stocks peut
entrainer des erreurs comptables et des pertes financieres, car il devient difficile de déterminer
ce qui peut étre utilisé et ce qui doit étre éliminé. Par conséquent, cela affecte la productivité et
la rentabilité de 1’entreprise, soulignant le besoin urgent d’un examen complet de la stratégie
de stockage. Comme indiqué dans les images ci-dessous

)

Figure IIL.2 : Stock produit semi fini
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11.1.1.3 Logiciel d’entreprise utilisé

FACGES 5 : Le logiciel FACGES 5 est un logiciel professionnel de facturation et gestion
de stock ,production , gestion des comptes tiers et de trésorerie créé en 1997 par Boufatah
Bouziane, il permet une meilleure gestion des stocks, facturation, ventes, achats, tracabilité etc.

FACGES 5 propose généralement des fonctionnalités telles que :

v Gestion des stocks : Suivi des niveaux de stock (La quantité disponible en stock),
les mouvements des articles, des entrées et sorties.

v Facturation : Génération de factures pour les clients, suivi des paiements et des
comptes clients.

v Gestion des comptes tiers (clients/fournisseurs) : Suivi des ventes, des commandes
clients et de la gestion des relations clients, Et suivi des achats auprés des
fournisseurs, des commandes d'achat et de la gestion des fournisseurs.

v Gestion de la trésorerie : gére trois types de compte de trésorerie (Caisse pour les
reglements especes, effets-remis, banques).

v Gestion de la production : crée une fiche de production automatiquement pour
chaque produit vendu, calcule le prix de revient des produits finis, déstocke les
matiéres premiéeres et produit finis

v' Rapports et analyses : Génération de rapports sur les ventes, les stocks, les finances,
etc., pour aider a prendre des décisions commerciales informées.

Figure I11.3 : Le logiciel FACGES 5 [37]

11.1.2 Conception du plan opérationnel actuel

L'objectif principal de la conception du plan opérationnel de I'entreprise est principalement
de saisir et d'évaluer la maniére dont les activités opérationnelles sont planifiées, organisées et
mises en ceuvre afin d'améliorer la performance globale de I'entreprise.

1.1.2.1 Les logiciels de conception en 3D

Dans la conception en 3D, il existe de nombreuses applications logicielles, chacune avec
ses propres fonctionnalités et préférences. Afin de vous aider a comprendre ce domaine et les

j
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outils de visualisation, voici nous avons présenté les logiciels les plus appréciés utilisés pour la
conception en 3D.

o AUTOCAD :

Développé par Autodesk, AutoCAD est un systeme de modélisation et de visualisation
3Ddisponible sur MacOS et Windows, ce systéeme vous permettra de créer des modeles tres
réalistes et de produire des résultats visuels époustouflants.

AutoCAD est un outil puissant et simple a utiliser. 1l est principalement utilisé pour créer
des projets 3D, mais il peut également étre utilisé pour créer des projets 2D. [38]

o SKETCHUP :

Couramment utilisé pour la modélisation et la conception de plans 3D, ce logiciel
disponible en logiciel gratuit pour Windows et MacOS, est également utile pour créer des
dessins 2D intuitif et simple a utiliser, ketchup est simple a utiliser et réalisera vos projets en
peu de temps. Ces différentes approches de modélisation et de visualisation des projets
(intérieur, extérieur, perspectives vues du ciel) permettront a vos clients de voir leurs projets de
maniere tres réaliste. [38]

o ARCHICAD :

Avec ArchiCAD, les professionnels de 1’architecture peuvent modéliser des projets en 2D
ou 3D a I’aide du BIM (Building Information Modeling), une application développée par
Graphisoft. Tres efficace, ses attributs vous permettront de réaliser les projets de vos clients
(batiment, aménagement intérieur ou urbanisme). De plus, vous aurez un effet visuel
exceptionnel. [38]

o Logiciel visTABLE :

Logiciel visSTABLE donne acces au monde de la conception d'usine 3D. Il permet la
planification et la construction de l'usine pilote et tire également parti des fonctions de l'usine
numeérique pour planifier de maniére plus dynamique et ainsi faciliter la compréhension des
résultats. Grace a des capacités de visualisation et d'évaluation, sous forme de graphiques par
exemple, il fournit des conseils pertinents pour optimiser le flux de matiere.

D’autres logiciel gratuits ou payants sont également disponibles, offrent des capacités de
conception assez complétes. Cedreo, architecte en chef, Blender, CATIA, SolidWorks,
LibreCAD, visTABLE... Ce sont des logiciels et des applications également utilisés dans le
domaine de pour la modélisation 3D et/ou la photo-conception 2D.

11.1.2.2 Utilisation du logiciel visTABLE

Le choix du logiciel visSTABLE depend de plusieurs facteurs, parmi lesquels les besoins
specifiques de l'utilisateur, la facilité d'utilisation de l'interface, les fonctionnalités fournies avec
les autres outils utilisés .Nous permet de créer des tableaux de bord interactifs et des
visualisations de données dynamiques. Y compris la présence d'outils et de dispositifs qui nous
aident dans le projet et appartiennent au domaine de I'ingénierie industrielle, Cela nous permet
également de :

v’ Cartographie rapide du plan de I’usine
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Figure II1.4 : Logiciel de planification des flux de matériaux. [39]

v Visualisation de l'analyse du flux de matériaux, par exemple sous forme de
diagramme

Assembly Line Finish
108,7 m?

=R=R=0=N=

Figure II1.5 : Une représentation claire du flux de matériaux dans le
plan de I'usine. [39]
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Figure IIL.6 : Diagramme de flux. [39]
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v Une représentation visuelle des transports
v’ I’optimisation de la logistique en se concentrant sur les flux cruciaux
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Figure IIL.7 : Evaluation de la logistique. [39]

e Conception de Datelier de production chez ATLAS viens Logiciel
ViISTABLE :

Stock prbduit fini

Figure I11.8 : Conception du plan d’Atlas en 2D
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Figure II1.9 : Conception du plan d’Atlas en 3D

Section 2 : Stratégies d'amélioration et d'optimisation de la disposition des installations

.21 Facilites Layout Design

La conception des installations traite de la conception appropriée et structurée des moyens
de production et de I’utilisation des ressources disponibles, ainsi que des machines, des
opérateurs, des outils et des méthodes de production au sein de 1’usine. La conception des
installations consiste en fait a disposer de I’équipement et a allouer de I’espace de maniére a
minimiser le colt total d’exploitation.

L’utilisation maximale et efficace des ressources disponibles est un résultat garanti d’une
formation d’usine bien congue avec des colts opérationnels minimes.

e Définitions
Selon (James Lundy), ’outil de conception a la méme répartition de 1’espace et de
I’équipement qui permet de réduire les colits d’exploitation totaux.
Mallick et Gandreau n’ont également déclaré que la conception de 1’usine
Selon la definition de Sansonetti et Malick de la facilitation de la conception (gestion
d’usine vol. 103)

11 s’agit de fournir les bons moyens au bon endroit pour pouvoir traiter I’unité de produit
de la maniére la meilleure et la plus efficace, ainsi que le plus rapidement possible et a distance.

E
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e Principes du Facilites layout design

La conception de ces installations repose sur plusieurs principes :

v

v

Flexibilité : 11 est conseillé dans la conception de 1’usine de laisser autant
de flexibilité que possible afin que les changements dans le processus de
production puissent étre effectués au codt le plus bas.

Circulation fluide et continue : les points de congestion et les goulots
d’étranglement doivent étre éliminés par des techniques d’équilibrage de
ligne appropriées.

Des environnements sdrs et améliorés : Des lieux de travail sdrs, sans
fumée, sans poussiere, sans bruit, sans odeur, etc., contribuent & accroitre
I’efficacité pratique et le moral. Tout cela satisfait les travailleurs qui
produisent une augmentation de la production.

L’utilisation de I’espace cubique : en plus de 1’utilisation de 1’espace au
sol, si la hauteur du plafond est également utilisée pour fournir un espace
de stockage supplémentaire

L’intégration : implique l’intégration des parties impliquées dans la
production telles que les matieres premieres, les travailleurs, les machines,
etc., I’équilibre et la logique.

Manipulation et mouvements optimaux, nécessaires pour réduire le debit.

e Objectifs du facilites layout design

Systeme de capacité de production accrue

v

s

ISR

v

Maintenir la flexibilité et le taux de rotation élevé des stocks pendant la
production

Utilisation efficace des opérateurs, de I’équipement et de 1’espace
Rationaliser les progrés de production en maintenant 1’équilibre des
processus

Réduction de la manutention

Minimiser I’interruption de I’appareil et le mouvement des opérateurs
Réduire les temps d’attente pour les produits semi-finis

Réduire les risques pour les travailleurs.

¢ L’importance du Facilites Layout design

La conception et la planification des installations sont essentielles et essentielles pour aider
I’Organisation a améliorer la production dans ses chaines avec de nombreux aspects de

I’entreprise, y compris :
Améliorer la satisfaction des clients en augmentant la réponse a leurs besoins et en

réduisant les délais

Réduction des cotits de transport, d’emballage, d’inventaire et autres

Augmentation de la performance des actifs en augmentant exponentiellement la rotation
des stocks et la performance des travailleurs avec une amélioration continue maximale,
minimisant les stocks obsoletes.

B
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111.2.1.1 Layout actuel

La société Atlas dispose d'un atelier de production d'une superficie de 1862,2 m2 divisé en
sept zones. Chaque zone a sa propre zone répartie comme indiquée dans la figure ci-dessous,
chaque zone de travail est dédiée a des opérations spécifiques, la deuxiéme zone est spécialisée
dans le stockage des matieres premieres et la septieme dans le stockage des produits finis tandis
que les zones restantes regroupant les opérations de fabrication spécialisées de I'entreprise.

ZONE 1
il ZONE 4 ZONE 5
98,0 m 536,0 m?
[
ZONE2 ZONE 3 221?;5 6
338,3 "'I2 1840 m? BUREAU I m e
2980 m?

Figure III.10 : Plan de P’atelier de Production

e Contraintes:

L'étude de la conception de l'usine a été confrontée a différentes contraintes :

v

ANER NI NI

Utilisation inefficace de I'espace disponible a cause de La division de
I'atelier de production en 7 zones différentes.

La zone 4 a une superficie limitée.

La zone 3 est dédiée uniquement pour la machine TECHNA et TERGET
L'emplacement du Collage ne doit pas étre modifié.

Tous les produits consomment des matieres premieres provenant de
stocks matieres premiéres.

1.2.1.2 Application de la méthode SLP (Systematic Layout Planning)

Les faibles débits et distances sont considérés comme des techniques minimales pour la
conception d’objets. Parmi les méthodes, la méthode SLP est considérée comme réussie, mais
ses performances peuvent étre faibles dans I’applicabilité générale telle que les routes et les
ruelles bloquées. Apres cela, nous offrons 1’approche SLP.

-
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e L'approche SLP

L’impact de 1’approche de planification méthodologique SLP a commencé en 1961,
révolutionnant la solution des problémes de conception des installations en combinant des
analyses qualitatives et quantitatives au-dela des méthodes traditionnelles et en incorporant Les
facteurs toxiques pour €largir sa portée dans les processus d’atelier avec ses cinq composantes
principales : services de support(S), le produit(P), temps(T), le routage(R) et quantité(Q).

e Procédure de la méthode SLP

L’application SLP se compose d’étapes bien définies [40]
v' L'analyse Produit-Quantité

Les types et les quantités sont déterminés en connaissant le type de produit.
v Analyse des Flux

A travers un diagramme dans le cas d’un ou plusieurs produits, les composants de cette
étape sont définis : analyse du flux de matériaux.

v" From-To Chart

Les données quantitatives sont présentées par matrice sur le flux de matieres en
enregistrant la fréquence des mouvements entre les concurrents départementaux et en
conservant les distances enregistrées.

v Activity Relationship chart

Le diagramme de relation d'activité, également connu sous le nom de diagramme d'analyse
d'affinité, est un outil graphique qui illustre les relations entre différentes activités ou services
au sein d'une organisation. Il utilise des notations spécifiques telles que A, E, I, O, U et X pour
évaluer la proximité entre ces éléments. Chaque notation a une signification précise : A pour
"absolument nécessaire”, E pour "particulierement important”, | pour “important”, O pour
"ordinaire", U pour "sans importance", et X pour "indésirable".

L'objectif principal de ce diagramme est de rapprocher les départements ou les activités
qui ont une importance mutuelle et de réduire le temps de cycle en minimisant les flux entre
eux.

v Les relations entre les machines :

Les différentes relations entre les différentes divisions de matelas atlas sont Indiquées dans

le tableau suivant :

Tableau III.1 : Tableau des données.

Z| N Machine Fonctionnemen Entré Sortie Capacité | Production | Destinatio
t n
1)1 FALCON Programmation Tissus Plateau | 45 plateau 40 Surjeteuse
des dessins +TNT+ du /j plateau/8h
automatique L’ouate+ matelas
Mousse +fil
2 fabrication Programmation | Ressort + Fil | Carcasse 50 40 Collage
carcasse et manuelle d’acier carcasse/j carcasse/8h
ressort
(FIDES)
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Découpeuse Découpage et Tissus Découpe | Découpe 3 découpes | Elektroteks
roulage 15 roulon/j +BMA102
Dépassé 20
roulés
TARGET Programmation Tissus Plateau 370 300m/8h Surjeteuse
et posé les +TNT+ simple Plateau /j +
produit L’ouate+ du ) BMA101+
automatique Mousse+ Fil | matelas+ | 270 P"‘?W' GPT1000
Plate- Toplj
b + .
gnde 570 m/j
Pilow-
Top (Plate-
bande)
TECHNA Programmation Tissus + Couette | 79 couette 20 Bordeuse
et posé les L’ouate+ Fil /j couette /8h
produit
automatique
BMA101 Programmation | Plate-bande Plate- 400 plate- 110 plates- Controlel
et posé les + poignée bande bande/j bandes
produit poignée poignée /8h
automatique
7 BMA102 Travail Semi- Tissus + Poignée 500m/8h 200m/8h BMA101
automatique Mousse+ Fil
8 Leon CS2 Programmation Tissus Plate- / 150m/8h Naitec
et posé les +TNT+ bande
produit L’ouate+ Fil
automatique coton+
Plate-bande
9 Brocher Manuelle posé Plate-bande Plate- 50 Plate- 40 Plate- Controlel
poignée plate-bande et + poignée + bande bande/8h bande /8h
(Naitec) faire 4 poignee fil poignée
10 | Elektroteks Programmation Tissus Plate- / 150m/8h Leon CS2
et posé les +TNT+ bande +
produit semi- L’ouate+ Fil simple )
automatique Naitec
5|11 MAMUT Programmation Tissus Plateau | 42 passe /j 80 Surjeteuse
et posé les +TNT+ du plateau/8h
produit semi- L’ouate+ matelas
automatique Mousse+ Fil
12 Bordeuse Manuelle pour Biais Couette | 50 couette 40 couette Emballage
faire couette +couette bordier /j /8h 1
13 Fermeture Automatique Plate-bande | Matelas | 50 Matelas 50 Controle 2
(GATEWAY pour ferme poignée + /j Matelas/8h
MM202-P) matelas serge + (deux place)

E
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Plateau fini 60
du matelas + Matelas/6h
Cceur de (une place)
matelas +
I’étiquettes+
La chute
14 | Réparation Travail Plateau du Plateau 150 Emballage
dessin manuelle matelas+ du plateau/8h 1+
(MECA) Plate-bande | matelas Fermeture
+Plate- 200 Plate-
bande bande /8h
15 Contrblel Travail Plateau du Plateau 150 Emballage
manuelle matelas du plateau /8h 1+
(inspection) +Plate-bande | matelas Fermeture
+matelas | controlé 200 Plate- | 4 MECA
+Plate- bande /8h
bande
contrdlé
16 Controle2 Travail matelas matelas 110 Emballage
manuelle contrdlé Matelas/8h 2+
Fermeture
17 | Assemblage Travail Carcasse + | Ceeur de 50 Fermeture
manuelle Produit de matelas Matelas/8h
(Collage) collage + la (deux place)
mousse +
Feutre+ 60
plaque de Matelas/6h
mousse (une place)
18 | Emballage 1 Travail Plastique Produit 150 Stock
manuelle simple semi-fini plateau/8h
(Plateau + (Oran)
fini+ Plate- | Protége 40 Plate-
bande + matelas+ bande /8h
Protege drap 50
matelas+ housse A
drap housse | +les taies protege/8h
+les taies d’oreiller 40 Drap
d’oreiller+ + housse/Sh
Couette) Couette
60 les taies
d’oreiller/8h
40couette/8h
19 | Emballage 2 Travail Semi- Plastique Produit 50 Stock
automatique logo fini Matelas/8h
(Soudeuse) (Matelas) (deux place)
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60
Matelas/6h
(une place)
6| 20 Surjeteuse Travail Plateau + fil Plateau 200 150 Controle 1
(BFM2000) manuelle fini du plateau /j plateau/8h
matelas
21 Surjeteuse Travail Plateau + fil Plateau 200 150 Controle 1
(BFM4000) manuelle fini du plateau /j plateau/8h
matelas
22 GPT1000 Travail Pilow-Top+ | Lachute | 100 chute | 40 chute/8h | Fermeture
manuelle TNT + fil /j
23 | Point droit Travail Tissus Protége | 50 protege 50 Emballage
(6) manuelle découpés + | matelas+ /j protege/8h 1
fil drap
housse 40 Drap
+les taies housse /8h
*oreill
doreiller 60 les taies
d’oreiller/8h
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Figure III.11 : Tableau relationnel (Relationship chart).

A partir de ce tableau, nous pouvons identifier les points forts et les faiblesses, ainsi que
les principaux liens et les opportunités potentielles.

Tableau IIL.2 : Les codes utilisés pour ’ARC

Lettre Description Les liaisons
A =350 Absolument important —
200<E <350 Trés important —
100 <1 <200 Important -
0< 0O <100 Ordinaire
u=0 Sans importance
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Figure II1.12 : Tableau relationnel (Relationship chart).
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Nous avons créé un diagramme de relations en étudiant les zones d'activités de
I'établissement et en évaluant leur proximité ideale, en se basant sur les données du tableau
relationnel. Ce diagramme met en évidence visuellement la proximité recherchée entre les
zones d'activité, en utilisant les évaluations des voyelles et des lettres. Chaque zone d'activité
est représentée a I'échelle, ce qui permet de visualiser la taille relative (et parfois la forme) de
chaque zone ainsi que sa position optimale en termes de connectivité.

FIDES
\ Découpeuse
Stock (P.F) EM2 | | Contrile
I Collage
2
\ \ \ \ Flektroteks |_ |
MECA GETWAY 5 lc‘*;';
(R.D) (FR) Naitek
=
— (B.P) X
\ l l l — | FALCON
Point —— EM1 T—— Cnntrﬁle BFM
droit(6) 4000
A p
Bordeuse BFM T-‘sRGET || BMA 101 BMA 102
2000 -
| L[
[
TECHNA GPT
1000

Figure II1.13 : Diagramme de relation d’activité (Relationship Diagram).

Tableau IIL.3 : Dimensions et Surface de chaque Machine

Les machines Dimension (m) Surface (m?)
FALCON 3,5x 12,5 x 2,15 43,75
FIDES 8,08 x 5,68 x 2,5 45,89
Découpeuse 4,1x09x 1,4 3,69
TARGET 7 X 7,575 % 2,5 53,025
TECHNA 7 %7575 % 2,5 53,025
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BMA101 1,5%x6,5% 2,9 9,75
BMA102 1,4x092x%x 1,9 1,288
Leon CS2 4,5x% 1,47 X 2,25 6,6155
Naitec 1,4x1,05% 1,6 1,47
Elektroteks 4 x 1,47 x 2,25 5,88
MAMUT 12X 4 x 2,5 48
Bordeuse 6,52 %393 % 1,6 25,62

GETEWAY 3x3,86x 2 11,58

(Fermeture)

MECA (R.D) 3,8x2,6x 1,5 9,88
Contrdle 1 4,14 x19 x 0,95 7,866
Contrdle 2 3,6 X 3,10 x 1,25 11,78

Collage 3x1,76 x 0,9 10,56

Emballage 1 4,14 x 1,9 x 0,95 7,866

Emballage 2 3,6 X 3,10 X 1,25 11,78
BFM2000 3,9x%x3,14 % 1,6 12,246
BFM4000 3,93 x3,18x 1,6 12,50
GPT1000 3,60 x 3,3x 1,7 11,88

Point droit (6) 1,6 X1,4x%x1,6 13,44
Stock (P.F) 21,01 X 14,18 X 4,5 297,92
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Le diagramme de relations spatiales vise a intégrer les contraintes spatiales dans le
diagramme de relations, car il met en évidence les modeéles d'espace requis pour le département

(un modele plus naturel). Cela rend la compréhension de la structure physique des élements
plus facile.

FIDES
Découpeuse
Stock(P.F) | EM2 |[__| Controle2 Cﬁllag
\ Elektroteks [—

- Gateway Leon
MECA \ T P

E Naitec
| | | \ Falcon

Point EM1 Controle 1 BFM

i 4000

droit (6) NAMUT
J ==
=
TARGET
Bordeuse BFM - — BMA Bl':]IZ\
2000 —
—
TECHNA
¢ GPT
1000

Figure II1.14 : Diagramme des relations spatiales (Space Relationship chart).

Compte tenu des contraintes précédentes, Nous ferons les propositions que nous avons
déduites du diagramme obtenu afin de réduire les flux et les distances entre les machines.
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1) La premiére proposition :

5Eu:t--~‘ Reset | = 21 %

" GETWAY =
i g f Collage
| FIDES
| | o
N €57 Pais) —
S N g E 4 Stock matiére pr...
N \ - { D 5 Découpeuse
N /] 6 TARGET
i 4 \ 1] R / 7 Controle2
ol
e — 8 Emballage2
9 Stock produit fini
- = 10  Point Droit 1
c = "
= GPT1000
-
‘S 12 Controle1
©
:..,". o 13 MECA
- E\. = _3- 14  Emballage
e [%3 c B
) [o} o 15 Bordeuse
P =
E v v 16 TECHNA
L
17  MAMUT
o 3 2 18 BFM4000 b
¥ + +

Figure III.15 : La premiére proposition

Aprés avoir examiné la structure existante des machines et sur la base d'une analyse
approfondie des processus de production, nous avons décidé de procéder a ces ajustements
visant a améliorer le flux de travail et a accroitre I'efficacité sans apporter de modifications
significatives a la structure de l'usine.

En ce qui concerne la premiére proposition, nous n‘avons apporté aucun changement
significatif au niveau de I'atelier de production. Lorsque I'accent a été mis sur des modifications
spécifiques dans certaines zones, les changements sont les suivants :

o La modification a été effectuée au niveau de la Zone 1 ou la place de la machine
FIDES a été remplacée par la machine de bordeuse tout en maintenant la machine
Falcon en place.

o L'emplacement des machines n'a été ajusté que dans la zone 4.

o Dans la Zone 6, deux machines de surjeteuse ont été déplacés.

De multiples changements ont été mis en ceuvre dans la Zone 5 pour réduire les
distances entre les machines et augmenter l'efficacité.

o Parrapportaux Zones restantes (2, 3, 7), nous n'avons apporté aucune modification.

Bien que nous ne puissions pas utiliser tout I'espace, le taux d'amélioration est passé a 21%

Note : (-21%) C’est-a-dire le transport est optimise de 21%
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2) La deuxiéme proposition :
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Figure II1.16 : La deuxiéme proposition

Pour la deuxiéme proposition, les mesures prises sont similaires a celles prises dans la
premiére proposition, les modifications sont les suivantes :

o Nous avons ajusté certaines dimensions et dispositions générales de I'équipement
pour la machine FIDES (en tenant compte de la compatibilité de I'équipement en
bois utilisé dans le service).

o L'emplacement de la machine FIDES a été ajusté pour étre plus proche de la
machine a collage.

o Nous avons apporté quelques petits ajustements a d'autres sites de machines tels
que (Controle 1, emballage 1 et tables de collage).

Ce changement a été effectué pour améliorer la séquence du processus de production et
augmenter l'efficacité, de sorte que le pourcentage a changé et est devenu 25%
Note : (-25%) C’est-a-dire le transport est optimisé de 25%

111.2.1.3 Calcul les Flux et distances :

Afin de trouver la configuration la plus optimale, nous allons tout dabord évaluer la
matrice des flux et la matrice des distances pour les propositions et layout actuel.
Le flux de matiére est comme suit :

E



Chapitre 111 : Diagnostic et optimisation des opérations chez « SARL Matelas Atlas de Tlemcen»
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Figure I11.17 : Le flux de matiére
111.2.1.3.1Calcul les Flux
Stock Matiére premiére (S.M.P) = Machine FALCON

Le flux entre le stock de matiére premiere et la machine Falcon est déterminé par le nombre
de déplacements effectués en une journée, en fonction de la consommation de matiere premiére.

= La consommation journaliere est la suivante :
= Tissu : 2 rouleaux de 100 métres chacun.
= Tissu non tissé : 1 rouleau de 1000 métres tous les 3 jours.
= Quate:
- Premier type : 5 rouleaux de 15 métres, soit 75 metres.
- Deuxiéme type : 2 rouleaux de 40 métres, soit 80 métres.
= Mousse : 40 feuilles.
= Fil : 2 bobines de 2000 métres chaque 2 jours, soit 4000 métres.
= La consommation totale de matiere premiére est donc de 40 feuilles de mousse et
5255 metres des autres produits.
Cela se traduit par 5 déplacements en 8 heures.

Machine FALCON et (S.M.P) = Machine Surjeteuse

IL y a deux machines Surjeteuse(BFM4000) et (BFM2000) :

= La consommation est de 40 plateaux par jour, avec chaque palette contenant 15
plateaux, pour un maximum de 3 palettes. Le nombre de déplacements en 08 heures
est de 3.

= La consommation de fil est de 2 bobines de 1200m, soit 2400m en 7 jours. Le
nombre de déplacements en 08 heures est de 1.

= La consommation totale de matiere premiére est de 40 plateaux et 2400m de fil.
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Le nombre de déplacements en 08 heures est de 3 déplacements.

Machine FIDES et (S.M.P) =» Machine Collage

=

=
=

La consommation de carcasses est de 40 par jour. Le nombre de déplacements en
08 heures est de 40.

La consommation de produit de collage est de 500kg par mois.

La consommation de mousse est de 220 par jour, avec chaque palette contenant 45
feuilles de mousse, pour un maximum de 5 palettes.

La consommation de feutre est de 8 rouleaux par jour (50m chacun), faisant 220
feuilles. Chaque palette contient 30 feuilles, pour un total de 7 palettes avec 10
feuilles restantes.

La consommation totale de matiere premiere est de 40 carcasses, 500kg de produit
de collage, 220 feuilles de mousse, et 8 rouleaux de feutre.

Le nombre de déplacements en 08 heures est de 12 déplacements.

Machine Découpeuse et (S.M.P) = Machine Elektroteks

=

=
=

La consommation de tissu est de 3 rouleaux de 50m par jour. Le nombre de
déplacements en 08 heures est de 3.

La consommation de tissu non-tissé est de 1 rouleau de 500m tous les 3 jours.

La consommation de ouate est de 4 rouleaux par jour (40m chacun), pour un total
de 160m par jour.

La consommation de fil est de 8 bobines de 1200m, soit 9600m en 7 jours.

La consommation totale de matiere premiere est de 700m de tissu, ouate, tissu non-
tissé et 9600m de fil.

Le nombre de déplacements en 08 heures est de 6 déplacements.

Machine Découpeuse et (S.M.P) =» Machine BMA102

=

La consommation de tissu est de 4 rouleaux de 50m par jour. Le nombre de
déplacements en 08 heures est de 4.

= La consommation de mousse est de 4 rouleaux de 50m par jour. Le nombre de

déplacements en 08 heures est de 4.

= La consommation de fil est de 8 bobines de 1000m, soit 8000m en 7 jours. Le

nombre de déplacements en 08 heures est de 1.

= La consommation totale de matiere premiére est de 400m de tissu et mousse, et

8000m de fil.
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Machine TARGET et (S.M.P) = Machine Surjeteuse
Il'y a deux machines Surjeteuse (BFM4000 et BFM2000).

=

=

=

La consommation est de 30 plateaux par jour, avec chaque palette contenant 10
plateaux, pour un maximum de 3 palettes. Le nombre de déplacements en 08 heures
est de 3.

La consommation de fil est de 2 bobines de 1200m, soit 2400m en 7 jours. Le
nombre de déplacements en 08 heures est de 1.

La consommation totale de matiére premiére est de 30 plateaux et 2400m de fil.
Le nombre de déplacements en 08 heures est de 3 déplacements.

Machine TARGET et (S.M.P) et Machine BMA102 =» Machine BMA101

=

=

La consommation de plate-bande est de 5 rouleaux de 70m par jour. Le nombre de
déplacements en 08 heures est de 3.

La consommation de poignée est de 1 rouleau de 112m par jour. Le nombre de
déplacements en 08 heures est de 1.

La consommation de fil est de 2 bobines de 1200m, soit 2400m en 7 jours. Le
nombre de déplacements en 08 heures est de 1.

La consommation totale de matiere premiére est de 350m de plate-bande, 112m de
poignée, et 2400m de fil.

Le nombre de déplacements en 08 heures est de 4 déplacements.

Machine TARGET et (S.M.P) =» Machine GPT1000

=

=

La consommation de Pillow-Top est de 14 rouleaux de 70m par jour. Le nombre
de déplacements en 08 heures est de 7.

La consommation de tissu non-tissé est de 78 feuilles tous les 3 jours. Le nombre
de déplacements en 08 heures est de 1.

La consommation de fil est de 2 bobines de 1200m, soit 2400m en 7 jours. Le
nombre de déplacements en 08 heures est de 1.

La consommation totale de matiere premiére est de 980m de Pillow-Top, 78
feuilles de tissu non-tissé, et 2400m de fil.

Le nombre de déplacements en 08 heures est de 8 déplacements.

Machine TECHNA et (S.M.P) =» Machine Bordeuse

=

=

=

La consommation de biais est de 40 rouleaux de 9.2m par jour, avec chaque palette
contenant 10 rouleaux. Le nombre de déplacements en 08 heures est de 4.

La consommation est de 40 couettes par jour. Le nombre de déplacements en 08
heures est de 8.

La consommation de fil est de 2 bobines de 1200m, soit 2400m en 7 jours. Le
nombre de déplacements en 08 heures est de 1.
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= La consommation totale de matiere premiére est de 368m de biais, 40 couettes, et
2400m de fil.
Le nombre de déplacements en 08 heures est de 12 déplacements.

Machine BMA101 et Machine Naitec et Machine Surjeteuse =+ Contrdle 1

= La consommation est de 150 plateaux par jour, avec chaque palette contenant 50
plateaux, pour un maximum de 3 palettes. Le nombre de déplacements en 08 heures
est de 3.

= La consommation de plate-bande est de 9 rouleaux de 200m par jour. Le nombre
de déplacements en 08 heures est de 5.

= La consommation totale de matiere premiére est de 150 plateaux et 9 rouleaux de
plate-bande.
Le nombre de déplacements en 08 heures est de 8 déplacements.

Machine Leon CS2 et Machine Elektroteks et (S.M.P) =» Machine Naitec

= La consommation de plate-bande est de 8 rouleaux de 5m par jour. Le nombre de
déplacements en 08 heures est de 8.

= La consommation de poignées est de 160 par jour. Le nombre de déplacements en
08 heures est de 1.

= La consommation de fil est de 2 bobines de 1200m, soit 2400m en 7 jours. Le
nombre de déplacements en 08 heures est de 1.

= Laconsommation totale de matiére premiére est de 8 rouleaux de plate-bande, 160
poignées, et 2400m de fil.
Le nombre de déplacements en 08 heures est de 9 déplacements.

Machine Elektroteks et (S.M.P) =» Machine Leon CS2

= La consommation de tissu est de 3 rouleaux de 50m par jour. Le nombre de
déplacements en 08 heures est de 3.

= Laconsommation de plate-bande est de 150m par jour. Le nombre de déplacements
en 08 heures est de 3.

= La consommation de tissu non-tissé est de 500m tous les 3 jours. Le nombre de
déplacements en 08 heures est de 1.

= La consommation de ouate est de 4 rouleaux de 40m par jour, pour un total de
160m par jour. Le nombre de déplacements en 08 heures est de 4.

= La consommation de fil est de 2 bobines de 1200m, soit 2400m en 7 jours. Le
nombre de déplacements en 08 heures est de 1.

= La consommation totale de matiere premiere est de 3 rouleaux de tissu, 500m de
tissu non-tissé, 4 rouleaux de ouate, 150m de plate-bande, et 2400m de fil.
Le nombre de déplacements en 08 heures est de 8 déplacements.
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Stock Matiére premiére =» Machine MAMUT

=

=

=

La consommation du tissu 2 Rouleaux de 80m /jour. D’ou le nombre de
déplacements en 08 heures est de 2 déplacements a partir (S.M.P)

La consommation du tissu non tissu de 400m /2 jour. D’ou le nombre de
déplacements en 08 heures est de 1 déplacement a partir (S.M.P)

La consommation du L’ouate 4 Rouleau /jour de 40m pour travailler 150m /jour
donc la consommation totale 160m /jour. D’ou le nombre de déplacements en 08
heures est de 4 déplacements a partir (S.M.P)

La consommation de la mousse 80 feuille /jour donc chaque palet contienta 40
feuille, le nombre maximal de palet 2. D’ou le nombre de déplacements en 08
heures est de 2 deplacements a partir (S.M.P)

La consommation du fil 2 bobine de 10000m donc la consommation total
20000m /7 jour a partir (S.M.P). D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est
de 1 déplacement

La consommation totale de matiere premiére est des 2 Rouleaux du tissu, 400m de
tissu non tissu, 4 Rouleaux de L’ouate, 80 feuille de la mousse et 20000 meétre du
fil

D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est de 9 déplacements

Machine MAMUT et (S.M.P) =» Machine Surjeteuse
Il'y a deux machines surjeteuses (BFM4000) et (BFM2000) :

=

=

=

Consommation de 80 plateaux par jour, chaque palette contenant 15 plateaux, avec
un maximum de 3 palettes. Cela entraine 4 déplacements en 08 heures.
Consommation de 2 bobines de fil de 1200m, soit un total de 2400m sur 7 jours.
Cela entraine 1 déplacement en 08 heures.

Consommation totale de matiére premiere : 80 plateaux et 2400 métres de fil. Cela
entraine 4 déplacements en 08 heures

Stock Matiére premiére =» Machine TARGET

=

=

Consommation de 6 rouleaux de tissu de 60m par jour, nécessitant 6 déplacements
en 08 heures.

Consommation de 500m de tissu non tissé tous les 2 jours, nécessitant 1
déplacement en 08 heures.

Consommation de 10 rouleaux d’ouate de 40m par jour, soit 400m au total,
nécessitant 2 déplacements en 08 heures.

Consommation de 196 feuilles de mousse par jour, chaque palette contenant 98
feuilles avec un maximum de 2 palettes, nécessitant 2 déplacements en 08 heures.
Consommation de 45 bobines de fil de 1200m, soit un total de 54000m sur 7 jours,
nécessitant 1 déplacement en 08 heures.
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= Consommation totale de matiere premiére : 6 rouleaux de tissu, 500m de tissu non
tissé, 10 rouleaux d’ouate, 196 feuilles de mousse et 54000 métres de fil. Cela
entraine 11 déplacements en 08 heures.

Stock Matiére premiére =» Machine TECHNA

= Consommation de 2 rouleaux de tissu de 120m par jour, nécessitant 1 déplacement
en 08 heures.

= Consommation de 8 rouleaux d’ouate de 25m par jour, nécessitant 4 déplacements
en 08 heures.

= Consommation de 10 bobines de fil de 1200m, soit un total de 12000m sur 7 jours,
nécessitant 1 déplacement en 08 heures.

= Consommation totale de matiére premiere : 2 rouleaux de tissu, 10 rouleaux d’ouate
et 12000 métres de fil. Cela entraine 5 déplacements en 08 heures.

Machine Bordeuse =+ Emballage 1

= La consommation des 40 couettes /jour donc chaque palet contient a 5 couettes, le
nombre maximal de palet 8. D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est de
8 déplacements a partir Machine Bordeuse

D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est de 8 déplacements

Machine GATEWAY = Controéle 2

= La consommation des 50 Matelas (deux place) /jour donc chaque palet contient a
25 Matelas, le nombre maximal de palet 2. D’ou le nombre de déplacements en
08 heures est de 2 déplacements a partir Machine GATEWAY

= La consommation des 60 Matelas (une place) /jour donc chaque palet contient a 20

Matelas, le nombre maximal de palet 3. D’ou le nombre de déplacements en
08 heures est de 3 déplacements a partir Machine GATEWAY

La consommation totale de matiére premiére est des 50 Matelas (deux place), 60
Matelas (une place)

D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est de 5 déplacements

Machine MECA et Contrdle1 =» GATEWAY

= La consommation des 220 plateaux /jour donc chaque palet contient a 50 plateau,
le nombre maximal de palet 5. D’ou le nombre de déplacements en 08 heures
est de 5 deplacements a partir Machine MECA et Contréle 1

= La consommation du Plate-bande 10 Rouleaux de 70m/jour. D’ou le nombre de
déplacements en 08 heures est de 5 déplacements a partir Machine MECA et
Controle 1
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= La consommation totale de matiére premiére est des 220 plateaux, 10 Rouleaux de
Plate-bande

D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est de 10 déplacements

Contrdle 1 et Machine MECA et (S.M.P) = Emballage 1

= La consommation des 150 plateaux /jour donc chaque palet contient a 50 plateau,
le nombre maximal de palet 3. D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est
de 3 déplacements a partir Machine MECA et Contréle 1

= La consommation du Plate-bande 4 Rouleaux de 70m/jour. D’ou le nombre de
déplacements en 08 heures est de 2 déplacements a partir Machine MECA et
Controle 1

= La consommation du Plastique simple 1 Rouleau de 54m/2jour. D’ou le nombre de
déplacements en 08 heures est de 1 déplacement a partir (S.M.P)

= La consommation totale de matiére premiére est des 150 plateaux, 4 Rouleaux
Plate-bande et 1 Rouleau Plastique simple
D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est de 5 déplacements

Contrdle 1 et (S.M.P) =» Machine MECA

= La consommation des 150 plateaux /jour donc chaque palet contient a 50 plateau,
le nombre maximal de palet 3. D’ou le nombre de déplacements en 08 heures
est de 3 déplacements a partir Contrdle 1

= La consommation du Plate-bande 9 Rouleau de 200/jour. D’ou le nombre de
déplacements en 08 heures est de 5 déplacements a partir Contréle 1

= La consommation du fil 2 bobine de 1200m donc la consommation total  2400m
/7 jour a partir (S.M.P). D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est de 1
déplacement

= Laconsommation totale de matiere premiére est des 150 plateaux, 9 Rouleau Plate-
bande et 2400 meétre du fil
D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est de 8 déplacements

Contréle 2 et (S.M.P) =» Emballage 2

= La consommation des 50 Matelas (deux place) /jour donc chaque palet contient a
25 Matelas, le nombre maximal de palet 2. D’ou le nombre de déplacements en
08 heures est de 2 déplacements a partir Contréle 2

= La consommation des 60 Matelas (une place) /jour donc chaque palet contient a 20
Matelas, le nombre maximal de palet 3. D’ou le nombre de déplacements en
08 heures est de 3 déplacements a partir Contréle 2

= La consommation du Plastique logo 1 Rouleau de 73m/2jour. D’ou le nombre de
déplacements en 08 heures est de 1 déplacement a partir (S.M.P)
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La consommation totale de matiére premiere est des 50 Matelas (deux place),
60 Matelas (une place) et 1 Rouleau du Plastique logo

D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est de 5 déplacements

Controle 2 =» Machine GATEWAY

= La consommation des 9 Matelas (deux place et une place) /jour donc chaque palet
contient a 25 Matelas, le nombre maximal de palet 1. D’ou le nombre de
déplacements en 08 heures est de 1 déplacement a partir Contréle 2

Machine Collage =» Machine GETWAY

= La consommation des 110 Matelas (deux place et une place) /jour donc chaque
palet contient a 2 Matelas, le nombre maximal de palet 55. D’ou le nombre de
déplacements en 08 heures est de 55 déplacements a partir Collage

Emballage 2 =» Stock

= La consommation des 50 Matelas (deux place) /jour donc chaque palet contient a
25 Matelas, le nombre maximal de palet 2. D’ou le nombre de déplacements en
08 heures est de 2 déplacements a partir Emballage 2

= La consommation des 60 Matelas (une place) /jour donc chaque palet contient a 20
Matelas, le nombre maximal de palet 3. D’ou le nombre de déplacements en
08 heures est de 3 déplacements a partir Emballage 2

La consommation totale de matiere premiére est des 50 Matelas (deux place), 60
Matelas (une place)

D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est de 5 déplacements

Machine BFM2000 =» Contréle 1

= La consommation des 150 plateaux /jour donc chaque palet contient a 50
plateau, le nombre maximal de palet 3. D’ou le nombre de déplacements en
08 heures est de 3 déplacements a partir Machine BFM2000

Machine BFM4000 =+ Contréle 1

= La consommation des 150 plateaux /jour donc chaque palet contient a 50
plateau, le nombre maximal de palet 3. D’ou le nombre de déplacements en
08 heures est de 3 déplacements a partir Machine BFM4000
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Machine GPT1000 et (S.M.P) =» Machine GATEWAY

= La consommation des 40 chutes /jour donc chaque palet contient a 20 chutes, le
nombre maximal de palet 2. D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est de
2 déplacements a partir Machine GPT1000

= La consommation du fil 2 bobine de 1200m donc la consommation total
2400m /7 jour a partir (S.M.P). D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est
de 1 déplacement

= La consommation du serge 10 Rouleaux de 65m/jour. D’ou le nombre de
déplacements en 08 heures est de 1 déplacement a partir (S.M.P).

La consommation totale de matiére premiére est des 40 chutes, 10 Rouleaux serge
et 2400m du fil

D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est de 3 déplacements

Machine Point droit (6) =» Emballage 1

= La consommation du 50 protége et 40 Drap housse et 60 les taies d’oreiller /jour.
D’ou le nombre de déplacements en 08 heures est de 2 déplacements a partir
Machine Point droit (6)

= La matrice des flux est donnée par :
Selon les résultats des calculs précédents, la matrice des flux pour les propositions est
représentée par (flux en 8 heures).
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/ SMP FA FI DE TA TE B101B102 LE NA EL MA BR GT RD (C1 C2 CO E1 E2 B2 B4 GP PD SPF
SMP 0 5 1 20 1 6 1 5 9 2 6 10 5 2 1 o0 0 12 1 1 1 1 2 16 0
FA 0 0 0 0 0 O0 0 O o0 0 O O O o0 o0 o0 O o0 o0 o0 3 3 0 o0 o
Fr. 0 o0 o o0 o0 o o0 O O O O O O O O O O 40 0 0 O O O o0 o
DE 0 0 0 O O o0 O 4 O0 O 3 O O 0O 0 o0 O O O O0 o0 O0 O0 o0 O
TA 0 0 0 0 0 0 3 o o o o o o 0 O O O O o0 o0 3 3 7 0 O
TE 0 0 0 0 O O 0 O 0 0 O O 8 0 0 0 O O 0 O0 0o O O o0 o
B1o1r 0 o o0 0 0 O 0 O O O O O O O O S5 0 0 0 0 0 O O o0 o
B2 0 o o0 0 0 0 1 0 O O O O O O O O O O o0 0 O0o O O o0 o
LE 0 0 0 0 O O 0 O o0 8 0 O O O O o0 O O O 0o O O O o0 o
NA 0 0 0 0 0 0O O O O o O O o O O 5 0 0 0 0 o0 0 o0 o0 o
EL 0 0 0 0 O O 0 O0 3 8 0 0 0 O 0 O O O O O O O O o0 o
mMi o o o o o o o o O O O O O O O O O O O O 4 4 0 o0 o0
BR 0 0 0 0 O O O O O O o O o O O O O o 8 0 0 O O0 o0 o
¢Gr 0 0 0 0 0 O O O o0 0 O O O O O O 13 O 0 O O O O o0 o
RD 0 0 0 0 0 0 O O O o0 o0 O O 6 O O O 0O 8 0 0 O0 O0 o0 o
cT. 0o o o 0o o o o0 o O O O O OT1MW0 6 0 O O 6 0 0 0 O0 o0 o0
cz 0 0 o o o o o o o0 o0 o0 0 0 1 0 0 O 0 0 13.0 0 0 0 o
co o 0 o 0 o o o o0 O O O O OU5 0 0 0 0 0 0 O0 0o o0 o0 O
E1L 0 0 0 0 0 0 0 O O O O O O O O O O O O O O O O o0 o
E2 0 0 0 0 0 O O O O O O O o0 O O O o o O O 0o O o0 o0 13
B2 o0 0o o o o0 o o o0 O O O O O O o0 3 0 0 0 0 o0 o0 o0 o0 O
B4 0 0 0 0 0 0 O O O O O O O o0 o0 3 0 0 0 o0 o0 O O0 o0 O
Ggp 0 0 0 0 0 O 0 O o0 O0 O O O 2 o0 0 O O 0 O O O O o0 o

pD O 0 0 O O O O O0o O o o0 O O o 0 0o O O 4 0 0 0 O0 o0 o

SPF 0 0 0 0 0 O 0 O O 0o O O O O O o0 O 0o 0 O0 O0 O O o0 o
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111.2.1.3.2Calcul les Distances

= Matrice des distances de layout actuel (D1) :

/ SMP FA FI DE TA TE B101 B102 LE NA EL MA BR GT RD (1 (2 €O El E2 B2 B4 GP PD SPF
SMP 0 42 27 18 202 202 27 9.08 9.64 127 816 23.6 9.07 33.11 18.87 17.87 23.31 33.98 17.87 23.31 18.91 18.64 13.34 14.24 -
FA - 0 - - - - == oo o oo oo oo - 30303445 - - -
- - 0 - - - - - - - - - - - - - -nmM - - - - - - -
DE - - - 0 - - - 1430 - - M3H - - - - - - - - - - - -
A4 - - - - 0 - 1949 - - - - - - - - o - - - 135095 417 - -
TE - - - - - 0 - - - - - - 38 - - - - - - - - oo
BIOT - - - - - - 0 - - - - - - - M- - - - - - - -
B102 - - - - - - 32 0 - - - - - - - oo oo
IE - - - - - - - - 0 0l - - - - - - - - - - oo
M - - - - - - - - - 0 - - - - - 315 - - - - - - - - -
EL - - - - - - = - 066606 0 - - - - - - - - - - - - -
MA - - - - - - - - - - - 0 - - - - - - - - 17662258 - - -
BR - - - - - - - - - - - - 0 - - - - - - - - - - -
6 - - - - - - - - - - - - -0 - - 62 - - - - - o
R - - - - - - - - o - - - - &0 - - - 266 - - - - - -
0 - - - - - - - - - - - - - M2 0 - - - - - - - - -
Q - - - - - - - - - - - -6 - -0 - - - - - o
0w - - - - - - - - - - - - 18 - - - 0 - - - - - - -
2 N T T T
7 e &'
B2 - - - - - - - - - - o ..o 9B - - - -0 - - - -
B4 - - - - - - - - oo oo oo 06 - - - - = - - -
¢ - - - - - - - - - - - - -mB - - - - - - - - - -
- - - - - - - - - - - - .- - - - - 186 - - - - 0 -

e
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/
SMP

FA
FI
DE
TA
TE
B101
B102
LE
NA
EL
MA
BR
6T
RD
(1
2
€0
E1
E2
B2
B4
GP
PD
SPF

= Matrice des distances de la premiére proposition (D2) :

SMP FA FI DE TA TE

0

4.19 27.87 2.005 6.77 6.77
0 - - - -
-0 - - -
- - 0 - -

B101 B102 LE NA EL MA BR GT RD 1 (2 (0 E1 E2 B B¢ GP PD SPF
433 224 859 839 633 10.9 3.1 3438 23,59 17.04 33.56 33.91 21.31 35.47 10.63 10.63 13.9 15 -
T TR 7% D
- - - - - - - -4 - - -5 - - - - - - -
S 12
89 - - - - - - - - - - - - - 58 98 48 - -
e T
0 - - - - - - - -1 - - - - - - - -
4 0 - - - - - - - - oo o
T
I T X | S T
- - 0T19% 0 - - - - - - - - - - - o
- - - - -0 - - - - - - - - 16675 - - -
- - - - - -0 - - - - -m2 - - - - - -
- - - - - - - 0 - - 2 - - - - - - - -
- - - - - - - B0 - - - 349 - - - - - -
- - - - - - - BB 0 - - - - - - - o
- - - - - - - 2 - - 0 - - - - - - - -
- - - - - - -3m - - -0 - - - - - o

1

/0 T |
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/
SMP

FA
FI
DE
TA
TE
B101
B102
LE
NA
EL
MA
BR
6T
RD
(1
2
€0
E1
E2
B2
B4
GP
PD
SPF

configuration, nous allons calculer le produit des deux matrices (Fi xDi).

SMP  FA

0

0

Matrice des distances de la deuxiéme proposition (D3) :

FI

0

DE

0

TA

7

TE B101 B102 LE
4.19 36.63 2.005 6.77 6.77 421 2.24 859 834 6.33 10.9 3.06 33.45 23.59 17.94 33.28 33.28 21.31 34.88 9.41 9.41 13.9

NA

3.49

0.77

EL

MA

BR

GT

0
1.74

10.23 2.97

1.59
2

RD

0

(1

8.46
10.66

(2

co

1.89

£l

23.12

2.8

111.2.1.3.3Produits des Matrices Flux x Distances

E2

B2

B4 GP

2059 22.24 -
9.11 526 48
434 831 -
0 - -
- 0 -
- -0

PD SPF
15 -
- 03
0 -
- 0

Une fois que nous avons calculé la matrice de flux et la matrice de distance pour chaque
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Configuration n°1 (F xD1)

/ SMP FA FI DE TA TE B101 B102 LE NA EL MA BR GI RD (1 (2 CO E1 E2 B2 B4 GP PD SPF
SMP 0 0 0 0 0 0 288.86 286 3.9637.26266.8 0 21.1885.44 0 62.24 12.432.71311.48 0 517.66532.0358.38 0 7.34
FA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 708 0 0 0 0 0 0 0 0 0
FI. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 47.2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DE 0 0 0 0 0 0 128 0 1981818 0 0 O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
T A 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 22491 0 107.82 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1744 0 0 0 0 0 0
B101 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 555135 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
B102 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1234 0 0 0 0 0 0 0 0 0
LE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0o 0 0 0 0 1052 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NA 0 O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 555135 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
EL 0 0 0 0 0 0 0 0o 0 03 0 0 O 0 0 1052 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 94 0 0 0 0 0 0 0 0 0
BR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
GT 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 806 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RD 0 O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 37.2 0 0 0 0 0 0 0 0
a1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 972 0 0 62 0 1596 0 0 0 0 0 0
2z 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 62 0 0 0 0 0 0 0 95.42

co 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0o 0 0 0 0 0 341 0 0 0 0 0 0 0 0
E1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
E2Z 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
B2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 333 81 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
B4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 333 81 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
GP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11.4 0 0 0 0 0 0 0 0

PD 0 O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

SPF 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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SMP

FA

FI

DE

TA

TE

B101

B102

LE

NA

EL

MA

BR

GT

RD

(1

(2

o

E1

E2

B2

B4

GP

PD

SPF

Configuration n°2 (F xD2)

SMP

FI

DE

TA

TE

B101 B102

25.9 148.6 4.44 54.69 242.6

0

0

5.6

0

0

LE NA

0 0
0 0
2.22 5.88
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0

0 1431
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0

EL

0

0

0

MA

0

BR

0

0

0

G RD (1
63.66109.46 0 51.23
0 0 50.61
156.8 0 0
0 0 0
187.53 0 99.27
0 0 0
67.25 242 0
0 0 16.22
0 0 72.56
67.25 242 0
0 0 725.76
0 0 67.48
0 0 0
26 0 0
0 0 0
53.04 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
40.3514.52 0
40.35 14.52 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0

(2

-~

12

20

110

0 K

5.13 338.29
0 0
0 0
0 0
0 0
0 184.96
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 20.94
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0

E2

0

B2

246.23198.51 4.8

0

0

B4

0

0

GP

0

0

PD

SPF

1.49
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Configuration n°3 (F xD3)

| SMP FA FI DE TA

—

E B101 B102 LE NA EL MA BR GI RD (1 C2 (O E1 E2 B2 B4 GP PD SPF

SMP 0 0 0 0 0 0 22 140 0 36032426 0 6216 8 0 53.48 3.18 1.89 337.6 0 155.46199.56 48 0 0.3

FA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 57.36 0 0 0 0 0 0 0 0 0

. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

DE 0 0 0 0 0 0 28 0 0 231 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

TA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 179.41 0 106.02 0 0 0 0 0 0 0 0 0

TE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 18496 0 0 0 0 0 0

B101 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 51.1514.85 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

B102 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1622 0 0 0 0 0 0 0 0 0

LE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7256 0 0 0 0 0 0 0 0 0

NA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 51.1514.85 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

EL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1431 0 0 0 0 0 7256 0 0 0 0 0 0 0 0 0

MA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7648 0 0 0 0 0 0 0 0 0

BR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

r 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 20.67 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

RD 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 954 0 0 0 0 0 0 0 0

10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4644 0 0 159 0 168 0 0 0 0 0 0

2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 159 0 0 0 0 0 0 0 39

o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8745 0 0 0 0 0 0 0 0

E1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

E2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

B2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 30.69 891 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

B4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3069 891 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

G 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 318 0 0 0 0 0 0 0 0

PD 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

SPF 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

111.2.1.4 Calculs de la Fonction Objectif

Afin de déterminer la configuration la plus optimale pour [l'installation, Nous avons
effectué le calcul de la fonction objectif avec l'utilisation de Microsoft Excel selon les étapes
suivantes :

» Nous calculons la somme de chaque ligne pour chaque matrice.
» Calculons la somme des eléments de la colonne.
> La plus petite valeur est celle qui correspond a la configuration optimale.
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Chapitre 111

Pour layout actuel :

Tableau II1.4 : Calcul de Fonction Objectif de layout actuel
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La valeur de la fonction objectif est de : 4222,6.
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Chapitre 111

Pour la premiére proposition :

Tableau IILS5 : Calcul de Fonction Objectif de la premiére proposition
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La valeur de la fonction objectif est de : 3667,2.

"
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= Pour la deuxiéme proposition :

Tableau IIL6 : Calcul de Fonction Objectif de la deuxiéme proposition.

/ [SMP| FA | FI | DE | TA | TE |BlI|BI2| LE | NA | EL | MA GT[RDJCl | @ [co[El [ B2 [ B [ B4d] G| PDJ SPFJ vuj
sMe| o | o o o of o 2wl o |3%60[me] 0 [66] 83| o [s348] 318189 [3376] 0 [15546[19936] 48 | 0 | 03 [13421
Al ojofololo]lololololololaolololoTlss ol ofofolof o] o] o]0 [s3%
Aloflolololololololololololo[sw[olo]lo]ololo]lololo|lo]o]a
pE| o ool oo olamlolaofanlololaololofololofofofo]o]o]o]o]se
al o] ool ool ololololol ol o] o fmalofweofo]o]o]o]o]o] o] o [sn
| o] ool ool olololaololololol oo o] ofofme of o] o] o] oo [
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Bz o [ ool ol ol ool ol olofofo]ofofofwalo] ool o] olo]lo]ao]o w2
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Mlolololololololololofof o] o/ as{us]olo] oo o]olo]o]olol]e
oo ofofoloJololofunfo]l ol ol o] ool ololololo]o]o] o [ss
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BR| o J ool oflofJolololaololaololololofofoJololofo]o]lo]o]o]o
et | ol ofloloflolololofoJo]o[o]ofuwe|ololo]lolololololol]o]o [ng
o loflololololofolololofoJolololofesa]l ool o]lololo]o]o /s
ca| ool ol ol o]l olol ol ol ol o] o] o fswul o] o1s]ows]ofo] o] o]fo]o[nu
al ool ololololololaolololaolaololololwe] oo oo o] o] o/[a]sw
co| oo oJolololololololololololololoms]ofo[olo]o]o]o]o]|ss
Bl oo ofofofojolololololololololololololololololof]o]o
Blo|ofofololo]ololololololololololololololofololo]o]o
Bl oo ofofofo]olo] ool o] ololnesst|ofololololo]o] o] o] o]
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| o ool ool olololaolololololololofss]of o] oo o] o] o]o]as
| ool oloflo]lolololaololololololofofolololofo]o]lo]o|uo]o
seE| o o] o] ofo]ololoflololololololololololololofo]o]o]o]o
viij | 0 | 0 [ oo [ o | o [umss|uo| o [smes|ms| o [enle|ama|ans [ses]108d] 109 [s3036] o [15546]19936] 48 | 0 | 42 [26238

La valeur de la fonction objectif est de : 2623,8.

111.2.1.5 Résultats

Selon les résultats obtenus, la configuration numéro trois (3) est la plus optimale, car elle
présente la valeur la plus petit de la fonction objectif.

2623,8< 3667,2 < 4222,6

Sectiond : Stratégies d'amélioration de la gestion des stocks

Nous avions un probleme de stockage, di a une organisation inefficace, nous avons donc
appliqué une stratégie pour résoudre ce probléme. Cette stratégie comprenait la réservation d'un
espace vide pour stocker les produits de base du processus de production pendant une semaine.
Cela suggere que les produits dans le stock sont destinés au processus de production pendant
une semaine. Pour organiser efficacement cet espace, nous avons utilisé des méthodes telles
que le traité ABC et la loi de Pareto. Ces outils nous ont permis d'identifier et de stocker les
produits les plus importants de maniére accessible et de réduire le temps et la main-d'ceuvre
dans les processus de production.
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En ce qui concerne stock d’Atlas, nous considérons qu'il s'agit d'un stock général ou d'un
fournisseur qui fournit le stock proposeé. Cela signifie que le "stock Atlas" est considéré comme
un stock complet ou comme une source qui fournit les produits nécessaires, qui sont utilises
pour étre utilisés a la fin du stock proposé.

111.3.1 La Loi de Pareto dans la gestion des stocks
e Définition :

La loi de Pareto, aussi appelée principe de Pareto, est un concept économique qui affirme
que 80 % des effets sont dus a 20 % des motivations. On lui donne le nom de I'économiste
italien Vilfredo Pareto, qui a constaté que 80% de la richesse italienne ne dépendait que de 20%
de la population.

Cette loi a été élaborée par Pareto en 1897, suite a des disparités économiques similaires
dans d'autres pays. Par la suite, la loi de Pareto a été mise en ceuvre dans d'autres secteurs,
comme la productivité, le marketing et la qualité.

La loi de Pareto est devenue au fil du temps un concept essentiel dans la gestion d'entreprise

et la prise de décision stratégique. On I'emploie fréqguemment afin d'assister les gestionnaires
dans la détection des problémes et la focalisation de leurs efforts. [41]

Effort Outcomes

Figure II1.18 : La loi de Pareto [42]

111.3.2 La méthode ABC
e Définition :
La méthode ABC est la méthode de classification la plus répandue (également appelée loi
80 20 ou loi de Pareto).
Elle classe les produits en 3 catégories en fonction de leur importance : catégorie A (forte

importance 80%), catégorie B (moyenne importancel5%) et catégorie C (faible
importance5%).[43]
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Figure I11.19 : La méthode (ABC) [44]

111.3.3 Application des deux méthodes sur la quantité et Prix d’achat

Tableau IIL7 : les déférents produits dans stock pour quantité et Prix d’achat

Matiéres | Quantité Prix Prix
De (DA) d’achat
semaine
Tissu 189 30000 5670000
Fil 127 180 22860
Mousse 643 240 154320
Tissu 16 120000 1920000
Non
Tissé
L'ouate 203 3600 730800
Ressort 245 60 14700
Plastique 7 664 4648
Biais 7 130 910
Serge 70 450 31500
Fil 250 210 52500
d'acier
colle 50 180 9000
Feutre 56 2880 161280
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111.3.3.1 Prix d’achat
Tableau IIL.8 : les déférents produits dans stock
Matiere | Quantité | Prix d’achat Prix d’achat cumul %cumul
unitaire
Tissu 189 30000 5670000 5670000 64,63%
TNT 16 120000 1920000 7590000 86,52%
L'oute 203 3600 730800 8320800 94,85%
feutre 56 2880 161280 8482080 96,69%
La mousse 643 240 154320 8636400 98,45%
Fil d'acier 250 210 52500 8688900 99,05%
Serge 70 450 31500 8720400 99,41%
Fil 127 180 22860 8743260 99,67%
Ressort 245 60 14700 8757960 99,83%
Colle 50 180 9000 8766960 99,94%
Plastique 7 664 4648 8771608 99,99%
Biais 7 130 910 8772518 100,00%
Graphe pour méthode loi de pareto 20% 80% par
rapport prix d’achat
6000000 120,00%
5000000 100,00%
4000000 f P ffp—————"H——"-""—"——————— —. 80,00%
3000000 60,00%
2000000 40,00%
1000000 20,00%
0 I 0,00%
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Figure II1.20 : Graphe pour Loi de Pareto par prix d’achat
Graphe pour la méthode ABC par rapport prix d’achat
6000000 120,00%
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4000000 e E N — - 80,00%
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Figure II1.21 : Graphe pour la méthode ABC par prix d’achat
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e Résulta:

1. Loi de Pareto

(80%0) : Tissu.

(20%) : Autres produits.
2. Methode ABC

A (80%) : Tissu.

B( ):TNT.

C (5%) : Autres produits.

111.3.3.2 La quantité

Tableau IIL.9 : les déférents produits dans stock

Matiére Quantité cumul %cumul

La mousse 643 643 34,5%
Fil d'acier 250 893 47,9%
Ressort 245 1138 61,1%
L'ouate 203 1341 72,0%
Tissu 189 1530 82,1%
Fil 127 1657 88,9%
Serge 70 1727 92,7%
feutre 56 1783 95,7%
Colle 50 1833 98,4%
TNT 16 1849 99,2%
Biais 7 1856 99,6%

Plastique 7 1863 100,0%

Graphe pour méthode loi de pareto 20% 80% par
rapport La quantité
700 120,0%

600 100,0%

500
80,0%
400
60,0%
300

40,0%
200

100 20,0%

0,0%

Figure II1.22 : Graphe pour méthode loi Pareto par quantité
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Graphe pour la méthode ABC par rapport

La quantité
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Figure II1.23 : Graphe pour la méthode ABC par quantité
e Résulta:

1. Loi de Pareto
(80%) : Mousse, ressort, fil d'acier, 1’ouate.
(20%) : Autres produits.

2. Méthode ABC
A (80%) : Mousse, ressort, fil dacier, 1’ouate.
B ( ) : Tissu, fil.
C (5%) : Autres produits.

111.3.4 Présentation des résultats escomptés apres implémentation des
améliorations

La loi de Pareto : Employée pour une classification facile en deux groupes, permettant de
repérer rapidement les produits clés (80%) en fonction de leur quantité ou de leur prix d’achat.
Methode ABC : Grace a une classification plus précise en trois groupes, il est possible de gérer
plus précisément les stocks et danalyser les produits par quantité ou prix d’achat.
Gréce a ces analyses, il est possible d'ajuster les choix de stockage et de gestion en fonction des
priorités de I'entreprise, en mettant I'accent sur les produits les plus essentiels selon la méthode.
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Tableau II1.10 : Les matiéres en stock par le volume

Matiéres | Quantité | Volume de | Volume
De chaque m3
semaine | matiére m3
Tissu 189 0,5 94,5
Fil 127 0,015 1,905
Mousse 643 0,06 38,58
Tissu
Non 16 1 16
Tissé
L'ouate 203 2,5 507,5
Ressort 245 0,037 9,065
Plastique 7 0,08 0,56
Biais 7 0,016 0,112
Serge 70 0,024 1,68
Fil 250 0,3 75
d'acier
colle 50 15 75
Feutre 56 0,5 28

Nous collectons et calculons le volume de toutes les matiéres premiéres dont nous avons
besoin au cours de la semaine, puis nous allouons la surface appropriée estimée a 847,902m3
et la divisons en pieces ou étageres organisées en zone 2. Les matiéres sont réglementées en
fonction des résultats des lois établies, ce qui garantit une réglementation efficace et une
accessibilité au besoin. Ce systéme contribue a améliorer le flux de travail et I'efficacité
opérationnelle.

Conclusion

Le troisieme chapitre de ce mémoire se concentre sur le diagnostic des problémes actuels
de la société SARL Matelas Atlas de Tlemcen et propose des stratégies d'amélioration et
d'optimisation de la gestion des stocks et de la production. Les principales lacunes identifiées
incluent l'inefficacité des flux de production et une gestion des stocks désorganisée, ce qui
entraine des pertes de temps et des erreurs fréquentes. Pour remédier a ces problemes, il est
essentiel de restructurer les processus opérationnels. Des méthodes telles que la planification
systématique de la disposition des installations (SLP) et l'application des principes ABC et de
la loi de Pareto sont recommandées pour améliorer I'efficacité. L'utilisation d'outils modernes,
comme les logiciels de conception 3D et les programmes de gestion des stocks, est également
proposée pour optimiser les performances de production.
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Conclusion Générale

En conclusion, les études exposées dans ce document ont été exposées comme le résultat
de plusieurs mois de réflexion, de recherche, d'analyse et de développement partagés. Ce poste
nous permet d'appliquer les méthodes, les regles et les connaissances théoriques et scientifiques
gue nous avons acquises lors de nos études d'ingénieur en génie industriel, ainsi que notre
expérience professionnelle, dans la réalité du travail.

Cette these vise principalement a élaborer et a étendre une ligne de production et de stocks.
Le but principal consiste & gérer de maniere optimale la production et les stocks de différentes
entreprises, en particulier pour la "SARL Matelas Atlas de Tlemcen".

Cette conception implique de faire la sélection la plus appropriée. Procédé ou méthode
d'équipement de production et de stockage, détermination de I'emplacement des machines et
affectation de leurs opérations de fabrication. Cette sélection repose sur le regroupement des
machines en sections et sur I'organisation des zones de stockage.

Dans ce domaine restreint, nous avons d'abord posé les bases conceptuelles. Fondations a
travers une définition de la gestion, de ses objectifs et de son importance et a démontré que la
gestion des stocks, par sa capacité a atteindre un équilibre entre la disponibilité des matieres et
les colts de stockage, est un élément essentiel pour assurer le bon fonctionnement des
opérations. De plus, différents systémes et roles de gestion des stocks sont essentiels pour
maximiser I'efficacité et la productivité.

Dans le deuxieme chapitre de la thése, ces concepts sont contextualisés et appliqués au
secteur du matelas et a la" SARL Matelas Atlas de Tlemcen". Production : nous avons exploré
les particularités de la gestion des stocks et de la production dans ce forum et présenté la société
Atlas avec son organigramme, ses taches et ses produits. Quant au troisieme chapitre, nous
avons mis en évidence les problémes actuels auxquels est confrontée la société Atlas dans la
gestion de sa production et de ses stocks. Les défis identifiés comprennent I'inefficacité dans la
gestion des stocks, les faiblesses des systemes de production et les lacunes dans l'utilisation des
logiciels de gestion. A partir de cette analyse, nous avons proposé des méthodes d'amélioration
telles que l'application de méthodes de planification systématique (SLP) qui permettent
d'améliorer la gestion de la production et des méthodes (loi de Pareto, ABC) qui ceuvrent pour
améliorer la gestion des stocks en termes de quantité et de prix. En plus des outils modernes
tels que les programmes de conception 3D, les logiciels visitables et Excel pour la gestion des
stocks

Enfin, le succes de la « SARL matelas atlas de Tlemcen » nécessite une gestion stricte et
améliorée de la production et des stocks en sappuyant sur des stratégies de gestion et
d'utilisation modernes. Avec les moyens technologiques appropriés, I'amélioration de
I'entreprise peut non seulement améliorer ses performances opérationnelles, mais elle peut
également posseder et améliorer sa capacité et sa position concurrentielle sur le marché. Les
méthodes ou recommandations proposées dont la société Atlas a besoin sont congues et
I'orientent vers des moyens plus efficaces et durables. De cette maniere, elle sera aussi préte a
saisir de nouvelles opportunités de croissance et a innover.
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Annexes

Tableau des différents types de matelas

Annexes

Type

Matelas

Dimension en cm

Hauteur

Photo

Dynamique
confort

65 x 180
70 x 190
80 x 190
90 x 190
140 x 190

18

Technologie Mousse

Dynamique
plus

65 x 180
70 X 190
80 x 190
90 x 190
140 x 190

22

Uniconfort

65 x 180
70 X 190
80 x 190
90 x 190
160 x 200
180 x 200

20

Ortho flex

65 x 180
70 X 190
80 x 190
90 x 190
140 x 190
160 x 200
180 x 200

22

87
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Ortho vital

65 x 180
70 X 190
80 x 190
90 x 190
140 x 190
160 x 190
160 x 200
180 x 200

25

Ortho
evolution

70 x 190
80 x 190
90 x 190
140 x 190
160 x 190
160 x 200
180 x 200

24

Prestige

90 x 190
140 x 190
160 x 190
160 x 200
180 x 200

22

Princesse

140 x 190
160 x 190
160 x 200
180 x 200

23

Royal

140 x 190
160 x 200
180 x 200

24

E
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Ortho
dorsal

70 X 190
80 x 190
90 x 190
140 x 190
160 x 190
160 x 200
180 x 200

23

Ortho relax

140 x 190
160 x 190
160 x 200
180 x 200

27

King

140 x 190
160 x 190
160 x 200
180 x 200

28

La mariée

70 X 190
80 x 190
90 x 190
140 x 190
160 x 190
160 x 200
180 x 200

25

Etoile

70 X 190
80 x 190

22

E
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Grand
confort

140 x 190
160 x 190
160 x 200
180 x 200

30

Excellence

65 x 180
70 X 190
80 x 190
90 x 190
140 x 190
160 x 190
160 x 200
180 x 200

25

King plus

160 x 200
180 x 200

28

Source : https://atlasmatelasdz.com/categorie-produit/matelas/
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