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Résumeé :

En tant que des ingénieurs en génie industriel ; notre role principal est de chercher le bon
fonctionnement, I’amélioration de la performance des systémes de production et le
développement de la qualité du service afin de garantir la pérennité, la meilleure réputation et
la bonne image de I’entreprise. Dans cette perspective, nous avons décidé d’¢laborer des plans
de planification bases sur des prévisions en utilisant la méthode MRP 2 au sein de 1’entreprise
TAYAL —SPA- afin d’atteindre les objectifs mentionnés précédemment a 1’aide des méthodes

étudié durant notre parcours.

Nous sommes conscients du poids et de I’importance économique de TAY AL -SPA par rapport
au marché national et international. De grands efforts ont été fournis dans ce projet pour
atteindre les objectifs visés et apporter une valeur ajouté au systéme de planification de

I’entreprise.
Mots clés : Planification, performance, qualité, pérennité.

Abstract:

As industrial management and logistics engineers, our main role is to look for the best
functioning, the improvement of the production systems performance and the development of
the service’s quality in order to guarantee the sustainability; the best reputation and the good
image of the company so we have decided to establish plans based on forecasts by the method
of MRP 2 at TAYAL -SPA- Company in order to reach the goals mentioned before using

methods that we have already learned during our career as students.

We are aware of the economic weight and importance of TAYAL for the national and

international market, so huge efforts are made during this work to be at the level of expectations.
Keywords: Planning, performance, quality, sustainability.
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Introduction generale




Assurer sa pérennité, est le souci majeur de toutes entreprises. Pour ce faire, les managers
doivent utiliser les méthodes les plus efficaces et les outils les plus performants afin de
garantir la disponibilité des matiéres premiéres par de bon choix de fournisseurs, fidéliser les
clients par une bonne qualité de produits et des livraisons dans les délais ainsi qu’une stratégie

performante de planification de la production.

La planification joue un role trés important dans I’amélioration de la performance de
I’entreprise, dans son succes et méme dans la prise de décision et le choix de la stratégie
appropriée pour garantir sa rentabilité. Dans ce contexte, il est important de mettre en place la
meilleure stratégie de planification possible basée sur des méthodes de prévision afin de garantir
la satisfaction des demandes dans les meilleurs délais possibles.

Ce travail est le fruit de deux mois de stage a ’entreprise de production des produits textiles
TAYAL SPA, nous nous sommes principalement intéressé a la planification du tissu denim ;
qui passe par trois principales étapes la filature ; la teinture et le tissage.

L’objectif principal de ce projet est de trouver la meilleure planification des produits
sélectionnés afin d’optimiser les cofits, les matiéres utilisées ainsi que les délais de réalisation
et de livraison. Cet objectif ne peut étre atteint sans étude préalable permettant la détection
des anomalies, la collecte des données et leur analyse. Ce mémoire est composé de 4 chapitres

répartis comme suit :

Le premier chapitre est dédié a I’industrie du textile en général, son historique et le processus
de fabrication de fil et de tissu. Une analyse SWOT permettant de voir les forces et les faiblesses

su secteur ainsi que son impact sur I’économie algérienne est présentée.

Le deuxieme chapitre est consacré a la présentation de I’entreprise TAYAL SPA avec une
explication détaillée des produits fabriqués, du cycle de production et la stratégie actuelle de

gestion de I’entreprise.

Le troisieme chapitre s’intéresse a la planification, ces méthodes, et son impact sur la rentabilité

et le rendement de I’entreprise.

Le quatriéme chapitre présente le cas d’application réalisé au sein de I’entreprise TAYAL SPA
qui consiste en la planification de tissu denim. Cette planification nous a permis de déterminer
les quantités a produire sur un horizon de temps bien déterminé ainsi que les quantités de

composants necessaires en respectant les nomenclatures de fabrication.
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Chapitre 1 :

[.’1industrie du textile.
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1. Introduction :

Ce chapitre donne une vision générale a propos du textile pour introduire le contexte sur lequel
se base notre travail, nous allons présenter son historique, ses domaines d’application, sa

position dans le monde et son rdle dans I’économie nationale.

2. L’histoire du textile :

L’habillement est un besoin éternel chez I’étre humain depuis ’existence, pour la fabrication

des vétements au début, ils avaient utilisé leurs mains pour tisser et tricoter le fil ...

Une des matiéres premieres (le coton) est longtemps reste une affaire de 1’Asie en général et

I’Inde en particulier

L’origine du coton est naturelle et végétale tire des feuilles de végétaux varies ou I’enveloppe

de certains fruits ; mais il existe des fibres synthétiques créé par I’homme

Le coton permet de fabriquer le fil qui permet lui-méme de fabriquer le tissu qui peut étre utilise

pour les vétements ; les draps ; I’ameublement ...

A lafin du 18° siécle, les techniques de fabrication du tissu ont été transformé par la révolution
industrielle avec les mémes matiéres premicres qu’avant, Mais la deuxiéme guerre mondiale a
poussé la production des fibres synthétiques par I’industrie pétrochimique et c’est une technique

utilisée mondialement jusqu’a aujourd’hui (1)

3. Les origines des fibres textiles : 1l y a deux grandes familles de fibres. Les fibres

naturelles et les fibres chimiques.

Les fibres naturelles peuvent étre soit Animales (cuir, laine, soie)

Figure 1. 1 : cuir (2) Figure 1. 2 : laine (3)
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Figure 1. 3 : soie (4)

Ou bien :
Végetales (chanvre, lin, coton)

Figure 1. 5: chanvre (5)

Figure 1. 6 : coton (7)

Les fibres chimiques peuvent étre soit :
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Artificiels (cellulosique comme la viscose, protéinique comme le soja)

Ou bien :

Synthétiques (issues de ressources fossiles comme le polyester et le polyamide, issues de la
biomasse comme 1’acide polyactique).

FIBRES CHIMIQUES FIERES NATURELLES

ARTIFICIELLES SYNTHETIQUES ORGANIQUES

ISSUES
DE RESSOURCES
FOSSILES

Figure 1. 7 : origines des fibres textiles (8)

4. Domaine d’utilisation des textiles :

Il'y a un domaine connu qui est I'nabillement parce qu’il est utilisé et demandé par toutes les
catégories mais ¢a ne signifie absolument pas qu’il existe que ce domaine, il y a plusieurs autres

domaines qu’on va détailler par la suite
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4.1. L agriculture :

Filets pour la protection contre les insectes ou les agressions climatiques, Ecrans textiles pour
I'isolation thermique ; les filtres.

Figure 1. 8 : écran textile (9)

4.2. Construction :
Textiles et tissus pour la protection solaire, revétement de facades, toitures tendues pour

stades de football...

R
g
i /7

Figure 1. 9 : tissu pour la protection solaire (10)
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4.3. Emballage :

Emballages textiles extensibles pour protéger les produits alimentaires. ..

4.4. Génie civil :

Géotextile pour les infrastructures routiéres, textiles anti-érosion (2)

Figure 1. 10: textile anti érosion (12)

4.5. Médical, santé : service hospitalier, hygiéne, cosmétique. ..

4.6. Mode, habillement : mode (homme, femme, enfant), lingerie, accessoires,

vétements de travail...

4.7. Protection individuelle : vétements de protection contre la chaleur et les

flammes, casques, gants, masques, chaussures, vétements techniques pour les
militaires.

4.8. Sport et loisirs : sportswear, articles de sport (chaussures de sport,

thermorégulatrices, imperméables, maillots de bain).

4.9. Transports : automobile, ferroviaire, airbags, si¢ges et revétements de sol... (3)
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5. les activités du secteur textiles :

5.1. La filature : fabrication des fils aprés plusieurs opérations (lavage, peignage des
matieres premieres)

5.2. Le tissage : Ou les fils sont installés sur des métiers a tisser mécaniques pour
produire des pieces de tissu.

5.3. L’habillement : Ia fabrication des vétements a partir de tissus.

5.4. La finition.

5.5. La bonneterie. (4)

6. Le textile dans le monde :

Cette statistique indique la valeur réelle du marché textile-habillement dans le monde (2016 —
2018) et fait une prévision de I'évolution de ce secteur pour les prochaines trois ans (2019-2020-
2021). Selon la source, la valeur du marché textile-habillement devrait continuer a augmenter

et atteindre un montant de plus de 960 milliards de dollars en 2021. (5)

1.000 961,01

200

600

400

valeurde marché en milliards de dollars des Etats=Unis

200

2018 2017 2018 2019* 2020% 2021*

Figure 1. 11 : valeur du marché textile habillement au niveau mondial entre
2016 et 2021 en milliards des dollars des états unis. (16)

21



Et d’une autre part, le monde du textile est dominé par plusieurs pays pour des raisons

historiques, géographiques ...

La statistique suivante montre le classement des principaux pays exportateurs de textiles dans

le monde (2020) selon la valeur des exportations.

La Chine était le premier exportateur mondial de textiles selon les statistiques avec une valeur

exportée égale a peu pres a 154 milliards de dollars en 2020. (6)

Chine

Union européenne (28)
Inde

Turquie

Etats-Unis

Vietnam

Corée

Taiwan

Pakistan

Japan

o 25 50 75 100 125 150 175

Exportations en milliards de dollars des Etats-Unis

Figure 1. 12 : classement des pays exportateurs du textile (18)

7. Le textile et I’économie nationale :

Le secteur du textile en Algérie présente un taux de croissance négatif a cause de sa dépendance
des matiéres premiéres et de la concurrence des produits étrangers, ce qui implique
qu’actuellement la majorité des entreprises sont menace de disparition.

La destruction de cette industrie a poussé les entreprises algériennes de perdre 10 pour cent des
parts de la marche en 2010.
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Dans la méme année, le premier fournisseur de 1’ Algérie était la France, suivi par la chine, la
demande annuelle a été estimé de 150 millions piéces qui est a peu prés 2 milliards de dollars,
et le volume de I’habillement a été estime d’environ 400 millions métres linéaires a cause de sa

forte consommation locale.

En ce qui concerne le marche des chaussures, 60 millions paires de chaussures ont été vendues

sur le marché local dont 1 million est une fabrication algérienne seulement.

Néanmoins, le produit local reprend sa place dans le marché national, sa part été estime de 4%
en 2016, 20% en 2018, et ca a augmenté jusqu’a 35% apres 1’ouverture de 1’usine du textile
TAYAL SPA. (4)

8. L’industrie textile en Algérie :
8.1. Les entreprises du domaine textile en Algérie :

8.1.1. ALFADITEX:

C’est une entreprise SPA de production et de distribution, situé & BEJAIA, créé le 01/01/1982.
Elle a un effectif de 332 personnes, Avec un capital de 2.000.000.000 DA.

Secteurs et activités :

e Linge de maison.
e Produits de la broderie et de la rubanerie.
e Produits textiles pour I’entretien.
e Tapis et moquettes.
e Tissus non tisses.
e Tissus de laine et de soie. (5)
8.1.2. Tissage Moderne de Isser « TMI » :
C’est une entreprise créé en 1969 localisée a 1, rue du marché 35230 Isser Algérie, avec 20
employés et un capital de 6, 000,000 DA (6)
8.1.3. EURL RANATEX:
C’est une entreprise unipersonnelle a responsabilité limitée qui a un capital de 50, 000, 000,00

DA située a Constantine dans la zone industrielle la morissiere.

Liste des activités :

e Importation des articles de mercerie destinés a la couture

e Importation des articles d’habillement et accessoires pour vétements
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e Importation de matériels et produits lies au domaine des cuirs (7)

8.2. Matrice SWOT :

Pour bien comprendre la situation actuelle du textile en Algérie, une matrice SWOT (strenghs,
weaknesses , opportunities ,threats , c¢’est a dire : forces , faiblesse , opportunités , menaces)
est le meilleur outil ; il va nous aider a faire une analyse bien détaillée externe (concurrence ...)

et interne aussi ( potentiel ... )

STRENGH WEAKNESS
e Marché vierge e Tarification trop élevée
e Consommation tres élevée e Manque d’expérience
e Demande continue e L’indisponibilité de la matiére
premiere
OPPORTUNITIES THREATS
* Possibilité d’augmenter la e Marge faible
capacité de production e Concurrence des produits
e OQuverture des magasins de importés
détails o Pas de Confiance entre le
o Intégrer les tissus High Tech consommateur et la production
locale

Tableau 1 : matrice SWOT

9. Conclusion:
Le domaine du textile est un domaine tres vaste qui représente toute une industrie.
Une industrie qui influence I’économie mondiale grace a son importance et le taux croissant de

la demande.
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Etre conscient de cette réalité pousse a réflechir aux anomalies et aux problemes qui existent
dans ce secteur, et encourage de trouver des solutions optimales pour améliorer la situation

actuelle surtout en Algérie ; car le marché locale est dominé par des produits étrangers.
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Chapitre 2 :

Présentation de I’entreprise

TAYAL —SPA-.
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1. Introduction :

Le marché algérien du textile est presque vierge car la majorité des produits vient de
I’importation.

L’entreprise TAY AL est parmi les rares complexes au monde qui fabrique le fil, le tissu ; et les
vétements prét a porter a la fois.

Dans ce chapitre on va rentrer plus aux détails, les produits fabriqués, les différentes unités de

production, et les processus du fonctionnement pour chaque atelier.

2. Présentation de I’entreprise :

L’algérienne des industries textiles TAYAL, S.P.A est une entreprise textile située a SIDI
KHETTAB, RELIZANE, en Algérie, elle est établie depuis novembre 2013.

C’est un partenariat entre INTERTAY (filiale du groupe turc « TAY » qui a plus de 40 ans

d’expérience dans le domaine textile) et les entreprises algériennes :
C & H group
E.P.E TEXALG

MADAR Holding.

La superficie totale de I’entreprise est de 2, 500,000 m2, dont une partie de 1, 000,000 m2 est
déja réalisée et fonctionnelle sur laquelle une superficie de plus de 330.000 m2 est couverte

sous forme de 30 blocs. (1)

C’est une des rares complexes compleétement intégrés dans le monde, commencant du fil
jusqu’au prét a porter en consommant une quantité de coton estimée a 40,000 tonnes

annuellement. (1)

L’entreprise a commenceé la production en mars 2018 ; 4 mois apres et jusqu’a la fin de I’année ;

TAYAL a exporté 750 tonnes de ses produits.

La qualité de ses produits a poussé une augmentation de la valeur des exportations de 313 % en
2019 ; et 145 % de plus en 2020. (2)
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TAYAL a un potentiel de production de 36 000 tonnes de fil, 50 millions de metres de tissu,
5000 tonnes de tricot et jusqu'a 30 millions de piéces de prét-a-porter par an.

fayal

1 Y L | L) 1] L

it 2 K
Lr;:,fmn'i:'? Unité 3 et 4 Unité 5 - Indigo Unité & Unité 8 et 9: Unité 11 : Unnité 21, 22 1
premie Filatura Tricaotage Tezsage Ennoblissement 23 : Conbection

Figure 2. 1: Cycle de création de I'entreprise TAYAL SPA (3)

TAYAL contient autres unités comme : la restauration, le logement, I’administration, bloc de

formation, unité de 1’énergie, unité du traitement des eaux... etc.

3. Processus de production : TAYAL importe la matiére premiére de plusieurs pays :

Espagne ; Grece ; Slovénie ; Brésil ; Portugal ; France ; USA.
Ces pays ont une trés bonne qualité de fibre que ce soit naturelle ou artificielle ; le but de

TAYAL est de :

e Fournir un bon produit (fils, tissu, prét a porter).
e Acqueérir la confiance du client.

e QGarder I’existence dans le marché international.

Le produit des qu’il arrive a I’entreprise il passe par I’unité 1 (la porte d’entrée) pour les

procédures de réception et de verification.
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Cette figure représente les étapes de la production en commencant par le stockage des matieres

premigéres (coton, lycra, polyester...) dans I’unité 2.

La filature est la deuxiéme étape de la production qui se passe au niveau des unités 3 et 4 qui

fonctionnent en paralléle ; cette étape sert a transformer le coton en différents types du fil ;

En arrivant vers 1’unité 5 pour la teinture du fil, puis les unités du tissage (6,8 et 9) pour obtenir

deux types de tissus : tricoté et tissé.

La fin de la production est la teinture du tissu et la confection de prét a porter. (1)

A 4 ‘
—
Enncblissement -0

¥
Fitres naturels . 7
; ‘\\5 Tiostess Tissu lissé
Filature W Confection ‘
Fil
» Habdllement
Fin Enncblissement
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symhéagues e 8sa oot
r <
"C%g préparé l l I
L bR ]
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‘l?! ,\I'III —_—
'Ir!'lrl‘l v [9/* -
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PEY V u', u‘f\l

Figure 2. 2 : Les étapes de production dans I'entreprise TAYAL —SPA- (1)

Par la suite on va détailler chaque étape mentionnée en dessus ;

3.1. Stockage :

C’est I’'unité 2 ; elle sert a veérifier le coton en termes de qualité a I’aide de son laboratoire et

le stocker pour 1’alimentation des unités de filature (3 et 4).
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Figure 2. 3: L'entrepdt (2) de I'entreprise TAYAL SPA (1)

3.2. Unites de Filature (3 et 4) :

Pour bien comprendre le processus de la filature ; on doit parler de quelques notions de base

tous d’abord ;

3.2.1. Lefil :

C’est I’état des fibres rassemblées d’une manicre torsadées ou non afin d’étre utilise pour créer

des ouvrages plus solides. (1)

3.2.2. La filature :

C’est I’ensemble des opérations de transformation des fibres naturelles ou synthétiques en

différents types de fils. (3)

3.2.2.1. Nettoyage:

Le nettoyage des fibres se fait par enlever le maximum de corps indésirables.
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Figure 2. 4: Blow Room (1)

3.2.2.2. Cardage:

C’est I’opération du brossage des flocons de fibres d’une fagon mécanique ; elle permet de
paralléliser les fibres et d’¢liminer les dernieres impuretés. Pour avoir a la fin un ruban de fibres

bien régulier.

Figure 2. 5 : Machine de cardage. (1)
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3.2.2.3. Letirage:

C’est une étape complémentaire du cardage ; elle permet de bien paralléliser les fibres et de

régulariser la grosseur du ruban de fibres. (1)

Figure 2. 6 : Banc d’étirage 01. (1)

3.2.2.4. Le peignage :

A ne pas confondre avec le cardage ; ce n’est pas une étape obligatoire mais supplémentaire
pour la production du fil d’une qualité supérieure ; I’opération du peignage permet de former

un ruban de fibres longues. (4)

Figure 2. 7 : Peigneuse. (1)
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3.2.2.5. ROVING (banc a broche) :

Le produit livré par les machines itinérantes s'appelle Roving. La méche est un brin de fibre de

moindre nombre que celui d'un ruban. Il a également une petite touche pour garder les fibres

ensemble. Il est enroulé sur un emballage adapté a I'alimentation des machines a filer « RING ».

(1)

Figure 2. 8: Banc a broche (1)
3.2.2.6. RING Spinning :
La machine RING FRAME a pour fonction de :
e Tirer la méche pour atteindre la finesse voulue.

e Tordre le brin projeté pour former un fil avec une résistance bien précise.

e Enrouler le fil torsadé sur la bobine pour un stockage et un transport approprié. (1)

Figure 2. 9: Ring Spinning. (1)
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3.2.2.7. Le bobinage (CONE WINDING) :

C’est la derniere étape de la filature. Elle sert & enroulé le fil pour former un lien entre les
derniers éléments de la fabrication du fil et le premier élément du processus de fabrication du
tissu. (1)

L’unité de filature assure la fabrication de 4 types de fils : Open End, Carded, Combed,
Compact ; qui ont différentes qualités, en se basant sur son processus de fabrication.

Figure 2. 10: Bobinage. (1)

L’unité de filature assure la fabrication de 4 types de fils : Open End, Carded, Combed,
Compact ; qui ont différentes qualités, en se basant sur son processus de fabrication.

e Compact /Combed :

COTON

— Fil Carded

Blowroom | Carding | Drawing | Comber | Roving | Ring

L, Fil Combed

Figure 2. 11 : processus du fil Carded/Combed
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e Carded :

COTON
Blowroom Carding Drawing Roving Ring
Fil Carded
Figure 2. 12 : processus du fil Carded
e Open-end :
COTON
v
Blowroom | Carding Drawing Open End

Fil Open End

Figure 2. 13 : processus du fil Open End

3.3. Unités du Tissage (8 et 9) :
Le tissage est un procédé de production de textile dans lequel deux ensembles de fils sont
entrelacés.
Les fils verticaux sont appelés fils de chaine « Warp » (1) et les fils horizontaux sont les fils de

trame « Weft » (2) ; les caractéristiques du tissu demandé sont définis par un design spécifique.

1)
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3.3.1. L’armure :
C’est I’entrecroisement des fils de chaine et des fils de trame ; elle est nécessaire pour définir

I'apparence d'un tissu.

Le dessin d’une armure se fait sur un papier quadrillé ou les rangées verticales sont les fils de

chaine et les rangées horizontales sont les fils de trame. Chaque case sur le papier quadrillé

représente 1’intersection d’un fil de chaine et d’un fil de trame.

trouve a la surface du tissu.

aine se

Si la case est noire (occupée), ¢a veut dire que le fil de ch

La majorité des produits tissés sont créés a 1’aide d’une des trois armures :

Toile

Satin

Sergé (1)
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-

5

Armure sergé

Armure toile

Figure 2. 15 : types des armures

3.4. Préparation et teinture :

On peut distinguer 3 types de tissus : denim, non denim et chemise.

Armure satin

Chaque type du tissu a une procédure de préparation du fil spéciale, ces procédures sont faites

dans I’atelier 5.

Cet atelier est divisé en 5 départements :
5A : pour le « BALL WARPING »

5B : pour le « ROPE DYEING »

5C : pour le « REBEAMING »

5D : pour le SIZING.

5E : pour le stock.

Les procédures de préparation des différents types du tissu sont expliquées dans le schéma

suivant :
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Préparation

du tissu
Préparation Préparation du Préparation
denim non denim de la chemise
BALL DIRECT SECTIONAL
WARPING WARPING WARPING
l SIZING
ROPE SIZING
DYEING
REBEAMING
SIZING

Figure 2. 16 : préparation des tissus pour le tissage.

Nous allons expliquer par la suite chaque étape de préparation en détail :

3.4.1. La preparation de fil pour le tissu denim :

Le mot denim veut dire un tissu de couleur bleue (jean) ; la préparation du fil pour le denim

passe par 4 étapes :

3.4.1.1. BALL WARPING (ourdissage) :

Cette étape a pour but de changer la forme du fil pour quelle sera appropriée dans la machine
de lateinture (I'étape suivante) ; laforme initiale du fil est une bobine de petite taille ; la forme

finale sera une ensouple (beam) avec des dimensions plus grandes.

Les bobines de fil sont installées dans un support appelé un cantre. Ou le nombre de bobines,
le nombre de fils et le nombre de répétitions des sections de fils seront déterminés avant le

démarrage de cette opération. (1)
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Figure 2. 17: BALL WARPING (Ourdissage). (1)

3.4.1.2. ROPE DYEING (teinture) :

La teinture du fil se fait dans la partie B de I’atelier 5 qui s’appelle « INDIGO », ce mot signifie
la couleur bleue qui prend son nom de la fleur « indigotine »

Le fil teinté dans cette étape c’est le fil de chaine (Warp) avec différentes couleurs (bleu
« indigo », noir, gris) tous dépend du client.

L’INDIGO contient deux chaines de production en paralléle (ils font exactement le méme
travail) ;

Indigo Rope Dye Range S

Figure 2. 18 : processus de la teinture (rope dyeing) (6)
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Chaque chaine est composée de :

Une partie d’installation de fil ; elle contient trois couloirs (creel) avec une capacité de 12

beams chaque un, donc la premiére étape est de mettre en place les ensouples obtenues du
BALL WARPING dans les couloirs.

Figure 2. 19 : creel (7)
18 box qui font un travail différent.

Pré traitement « Box1 » : ¢’est un processus de neutralisation qui se fait a ’aide d’une solution

de soude caustique pour solidifier le fil et minimiser I’absorbation de la teinture.

Figure 2. 20 : prétraitement -box1- (7)
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Le rincage : 9 box sont réserves pour cette opération qui sert a optimiser la valeur du PH ;
4 Box pour le pré rincage (Box 2 — Box 5).

5 Box pour le post ringage (Box 14 — Box 18).

l( f-F

= A

Figure 2. 21 : pré ringage. (7)

Figure 2. 22 : post ringage.  (7)
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Teinture (DYEING) : 8 Box sont réservés pour cette opération (Box 6 — Box 13) ;
Trois opérations peuvent étre faites a travers ces box :

e Pré traitement + INDIGO DYEING.
e Pré traitement + SULPHER DYEING.
e SULPHER DYEING + INDIGO DYEING.

Figure 2. 23 : dyeing machine (Box 6 — Box 13). (7)

Zone d’oxydation : I’oxydation est nécessaire pour le développement de la teinture de
I’INDIGO. L’oxygene permet de savoir la couleur vrai de la teinture sur le fil ; si le couleur
n’est pas la méme que celle du client ; il y aura des modifications des concentrations dans les
box.
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Figure 2. 24 : zone d’oxydation. (7)

STEAMER : cette machine a pour objectif de fixer la couleur sur le fil.

Figure 2. 25 : STEAMER. (7)
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Séchage (DRYER) : cette partie contient 2 machines de séchage :

La premiére contient 28 cylindres avec 2 températures différentes.

La deuxieme contient 30 cylindres avec 3 températures différentes.

Figure 2. 27 : DRYER 2. (7)
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Contréle de la qualité :

Pour maintenir la qualité de teinture et la couleur exacte souhaitée par le client, le suivi est

obligatoire tout au long du processus et pour ce faire il existe toute une procédure a suivre :
Incorporer les solutions dans le flocon installé dans 1’appareil.

Allumer I’appareil de titration « Methrom » a travers le bouton principal de I’unité centrale

du pc.

Ouvrir la source du gaz de nitrogéne a I’aide de la vanne principale du gaz de nitrogene et la

vanne transparente qui se trouve dans appareil.

prélever un échantillon de la préparation de teinture et I’injecter dans 1’appareil de titration

chaque 15 minutes a 1’aide d’un bécher.

Appuyer sur (entrée) pour démarrer I’opération automatique afin de déterminer les

concentrations.

Prélever un échantillon du fil teinté afin de le comparer aux échantillons de la référence a

chaque 1000m de fil produit.

Prélever un échantillon de teinture chaque 15 minutes.
Mettre le bécher sous 1’¢électrode puis mettre la teinture de don.
Le résultats s’affiche sur I’écran du PH métre.

pour la couleur noire ;

La méme procédure que le test PH. (5)

3.4.1.3. REBEAMING (Re-faisceau) :

Cette étape est une préparation pour 1’étape suivante ; elle sert a modifier I'alignement des fils
teinté a la fin de I’opération du « rope dyeing » par tirer les cordes de hors des bacs de stockage

vers un dispositif de guidage afin de les déméler. (1)
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Figure 2. 28 : Schéma de la machine REBEAMING.

3.4.1.4. SEIZING :

Le principal objectif du SIZING est de protéger les fils de chaine avec un revétement afin de le
solidifier et réduire I’abrasion qui aura lieu pendant 'opération de tissage d une part et la pilosité

d’une autre part. (1)

3.4.2. Non Denim/Chemise Preparation :

Pour les tissus non denim et chemise, les fils de chaine et de trame ne sont pas teintés donc ils
passent par un processus appelé « BEAM WARPING», ce processus maintient les fils sous
forme de feuille ouverte et enroule les fils parallelement sur un cylindre un peu plus large que

celle du tissu denim. Apreés ils passent par la machine du SIZING pour la fixation. (1)

3.5. Tricotage (unité 6) :

Le tricotage est une technique de fabrication des étoffes ou s’entrelacent des boucles de fils

appelées maille a 1’aide d’aiguilles (a clapet ou a bec).
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3.5.1. Machine de tricotage :

Cette unité porte plusieurs machines, chaque machine est affectée a un seul type de produit.

Une machine de tricotage est caractérisee par les parametres suivants :

o Systeme : le nombre de bobines pour que la machine puisse fonctionner.
e Diametre du cylindre de la machine ; calculé en inches.

e Gauge « Fine » : le nombre d’aiguille sur 1 inche.

Figure 2. 29 : Unite 6 (1)

Le tableau ci-dessous détails les différents systémes de 1’unité du tricotage (knitting).
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ystem | Diameter

Fabric type

Tubularsinglejersey
Tubularsinglejersey
Tubularsinglejersey
Tubularsinglejersey
Tubularsinglejersey
Tubularsinglejersey

Open Width single
jersey

Tubular three thread

Ribana
Ribana
Interlock
Jaquart

jaquart

48
51
57
63
?6
96
102

102

/2
76
108
54
82

15
16
18
20
30
30
32

32

34
36
34
34
34

Gauge
28
28
28
28
28

22
28

20

18
20
20
20
16

Tableau 2. 1: Systéme de l'unité « Kniting ». (1)

3.5.2. Types de machines :

Machine rectilignes :
e Collar
o Cuff

Machine circulaire :

Single jersey: Supreme, Piquet, Two thread, three thread.

Double jersey : Ribana, jacquard, interlock. (1)

3.6. Teinture (unité 11) :

Total
machine

N O~ N R O W

o

i

[T o B G IR S N |

Cette unité est pour la teinture du tissu et la finition ; elle fonctionne en suivons les étapes ci-

dessous :
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3.6.1. L’ennoblissement :

3.6.1.1. Blanchiment:

Cette étape permet d'éliminer : les graisses, les cires, les huiles d'ensimage, 1’encollage, etc.
Sachant que I'unité « 11 C » contient deux machine de préparation pour le tissu « tubulaire »

et « open width ».

3.6.1.2. Teinture:

La partie de la teinture dans cette unités contient 16 machines différentiée par leurs capacités
(de 25 Kg jusqu’au 1200 Kg).

,,,.'- '_/;. 7.. \" 4’23 :ﬁw

Figure 2. 30 : Machine de teinture (1)

3.6.1.3. Lavage.

3.6.2. Squeezing machine (Machine a essorer) :

La machine a essorer est pour but d’extraire I'eau du tissu teint en le pressant pour I’éliminer

partiellement.
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3.6.3. Le sechoir (dryer) :

Le séchoir est utilise pour éliminer I'eau résiduelle du en appliquant la chaleur

Figure 2. 31: Machine de Séchage. (1)

3.6.4. Le sanforisage :

Le sanforisage des tissus a mailles est effectué a plusieurs fins et peut varier en fonction des
besoins spécifiques de chaque client. Ce processus est nécessaire pour empécher les tissus de

rétrécir apres leur fabrication.
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Figure 2. 32 : Machine de Sanforisage. (1)

A la fin, il y a un contréle de qualité pour définir le degré de qualité de tissu.

Les tissus tissés (denim et non denim) suivent presque les mémes procédures de teintures que
celles du tissu tricote

3.6.5. La confection :

La confection est la transformation de tissu en vétement prét-a-porter.

4. Conclusion :

Notre visite a TAYAL —SPA- nous a permis de découvrir le fonctionnement de la production,
les techniques et les machines utilisées et méme le flux interne en termes des matieres premiéres
par rapport a chaque unité.

Cette découverte va nous aider & déterminé les anomalies qui existent au sein de 1’entreprise

pour pouvoir proposer une solution.
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Chapitre 3 :

La planification de la production.




1. Introduction :

Dans le monde industriel ; chaque entreprise a une méthode spéciale pour la gestion de ses
ressources ; c’est ce qui fait la différence entre ces entreprises.

Une bonne gestion de production est toujours liée a une planification bien organisee sur le long,
le moyen et méme le court terme.

Ce chapitre va étre dédié spécialement a la planification et la gestion de production pour
comprendre son importance et le rdle qu’ils jouent pour I’amélioration de la performance ; la

rentabilité et le rendement afin d’avoir plus de profit et éviter les codts.

2. Gestion de production : GDP
2.1. Définition :

C’est la gestion optimale des éléments de production (capital ; humaines ; machines), pour

organiser les étapes de la production industrielle qui sont :

L’ordonnancement (répartition des ordres de fabrication entre les machines), la production
(gestion du stock, management des opérateurs) et les contrdles (contrble qualité ;

enregistrement des flux). (1)

La GDP aide a synchroniser les flux de la production ; faire une tracabilité des opérations et
maitriser les consommations et ¢a influence directement le cout de production ; I’amélioration

de la qualité ; la limitation du stock ; la prévisibilité des délais de production et de livraison

Pour trouver la meilleure solution de gestion de production il faut :

2.1.1. La personnalisation des outils : calcul des besoins nets (CBN), planification ...
2.1.2. La technicité : pour faciliter la planification il faut préciser la nomenclature et
les gammes que I’entreprise produise

2.1.3. L’information client : les informations données au client doivent étre fiables pour
avoir une capacité a tenir les promesses renforces (délais de livraison, qualité) ;

donc il faut une bonne tracabilité des opérations et un bon suivi de historique.

53



2.2. Mode de production :

2.2.1. production continue :

Dans ce type de production, le stockage intermédiaire entre les postes n’existe pas, donc ca
concerne les produits dont le processus ne doit pas s’interrompre entre deux machines par

exemple. (2)

2.2.2. production discontinue :

Appelée aussi « production discréte », elle peut étre séquentielle ou non...
Le processus de production dans ce cas peut étre fractionné pour permettre la reprise des
produits semi finis. (2)

2.2.3. Production flow-shop:

Dans une production de type « flow-shop », les produits partagent la méme séquence

d’opérations (le méme chemin) mais avec des temps opératoires différents.

2.2.4. Production job-shop:

Dans une production de type « job-shop », les ateliers traite plusieurs produits qui ne sont pas

forcément de la méme famille dans divers types de machines. (2)

2.2.5. Production en flux pousse :

La production a flux poussé est un modéle de pilotage des flux dont les produits sont fabriqués

apreés une planification basée sur des prévisions de ventes, et/ou des commandes fermes.

2.2.6. Production en flux tiré :

Dans une production a flux tiré, les produits sont fabriqués pour remplacer les produits qui ont
été vendus. Donc ils n’avancent dans la chaine de production que lorsque la demande les

provoque. (2)

54



2.3. Types de production :
2.3.1. Production par lot :

Ce mode est utilisé par la majorité des entreprises ; grace a sa flexibilité face aux variations de

la demande de ses clients.

Cette production correspond a la fabrication en petite série des produits diversifiés et non
identique. (2)

2.3.2. Production unitaire :

Elle sert a fabriquer des produits particuliers suivant la demande du client ; ces produits sont

soient personnalisés soient spécifiques.

C’est une production couteuse car elle nécessite beaucoup de main d’ceuvre. (3)

2.3.3. Production de masse :

C’est la fabrication des produits (standards ou identiques) a I’aide des machines spécifiques qui

doivent étre amorties sur la durée de la fabrication. (2)

3. la planification industrielle :

3.1. Définition :

C’est un processus qui consiste a élaborer un ensemble de plans (ventes, achats, fabrication ...)
pour pouvoir planifier en fonction des sources de 1’entreprise (humaines, machines...) a moyen

et long terme. (4)

Ca permet de garantir le meilleur équilibre possible entre 1’offre et la demande tout au long de

la chaine logistique. (2)

3.2. Niveaux de planification :

La planification a plusieurs niveaux tous dépends de 1’état actuel de 1’entreprise ; cités comme

la suite :
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3.2.1. La planification a long terme :

Appelée aussi planification stratégique, elle vise un horizon de 2 a 5 ans, son objectif principal
est de faire des orientations a propos de la capacité de production, le profit a réalisé et le chiffre

d’affaire.

Cette stratégie est représentée sous forme d’un plan stratégique obtenu a partir des prévisions

commerciales. (2)

3.2.2. La planification a moyen terme :

Appelée aussi planification tactique, elle vise un horizon de 3 a 18 mois.
C’est un facteur clé de succes de pilotage pour atteindre les objectifs de I’entreprise car elle
planifie et analyse les ressources clés afin de mettre en ceuvre les actions nécessaires a la

réalisation des objectifs cités. (2)

3.2.3. La planification a court terme :

Connue aussi comme la planification opérationnelle, elle vise un horizon d’une journée a

plusieurs mois.

Cette planification sert a gérer les commandes et déterminer 1’exploitation optimum des moyens

de production pour la satisfaction du client. (2)

Long terme :

Moyen terme :

Court terme :

Figure 3. 1 : Niveaux de planification. (2)
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3.3. Définition de 1’horizon :

C’est un indicateur estimé en unité du temps ; il sert & déterminer la durée sur laquelle une

entreprise peut élaborer ses prévisions. (2)

3.4. Démarche d’¢laboration d’un planning :

Il existe deux types de planning ;
1) Plannings « de liste » :

2) Planning « d’ordre »

Elle s’effectue progressivement pour passer d’un carnet de commandes a une utilisation

des moyens de production.

En se basant sur la liste des commandes on affine progressivement 1’ordre et la priorité des

commandes afin de déterminer le commencement et la durée de chaque élément de fabrication.

La détermination de 1’ordre des fabrications s’appelle « planification » a long terme (LT) ou

moyen terme (MT), alors que pour le court terme (CT) elle s’appelle « ordonnancement ». (2)
Tout au long de la démarche, on utilise des outils adaptés :

LT :PERT, MRP.

Durée prévue de la tiche (jours)

Date au plus t6t

Repeéere de la tiache

\. Date au plus tard
R A5
4

Repeére de 1l *étape

3

Figure 3. 2 : exemple d’un diagramme de PERT. (6)
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MT : MRP, planning en « T »,

CT :GANTT.

0 2 10 15 20 25 30

Tache 1 h

Tache 2 |
Tache 3 I
Tache 4 —

Tache 5 r_q

Figure 3. 3 : exemple d’un diagramme de GANTT. (7)

4. Les prévisions :

C’est un outil important pour la gestion efficace de I’entreprise car il permet de définir les

anomalies et les possibilités ; et aussi de réagir rapidement. (7)

Les prévisions sont destinés a élabore les plans d’actions a court et moyen terme ; et méme a

long terme également.

4.1. Les objectifs des prévisions de ventes :

e Faciliter les prises de décisions.

e Aider ’entreprise a gérer ses activités.

e Permet d’évaluer et de quantifier les besoins.

e Fournir des informations aidant a la mise en place des stratégies appropriées. (8)
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4.2. Les méthodes du calcul des prévisions : il existe deux types de méthodes du
calcul :

4.2.1. Les méthodes qualitatives :

e Sondage d’opinion.
e Delphes.

e Comparaison.

e Etude de marché.

4.2.2. Les méthodes quantitatives :

4.2.2.1. La méthode des moyennes mobiles :

Elle repose sur I'usage de la moyenne des consommations pour un nombre précis de périodes

précédentes (estimé en mois généralement).
Prévision(p) = (1/ n) * "=y Consommation (p-i)  (9)

4.2.2.2. La méthode du lissage exponentiel simple :

Elle prend en compte la prévision de la période antérieure ;
Si on consideére :

e Pn_; (prévision de la période antérieure n-1).

e o (coefficient de lissage).

e Dn.1 (demande réelle de la période antérieure n-1).

Prévision des consommations a la période (n) : Pn = Pn.1 + @ (Dn-1 - Pn1)

La valeur de a est celle qui minimise I’erreur de prévision apres voir les essaies et les erreurs.

(9)
4.2.2.3. La méthode du lissage exponentiel double (HOLT) :

Yt+h/t = It + bth
Avec :

It =It-1+bt—1+ (1 — (1 —a) 2) (yt —"yt/t—1)
bt=bt—1 + a2 (yt —"yt/t—1) (10)
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5. La méthode MRP :
5.1. Historique :

Les méthodes traditionnelles de gestion de stock tel que la méthode de Monte Carlo, gauss,
point de commande, recomplétement périodique ... sont toutes limitées car les articles sont

gérés indépendamment les uns des autres.

Ces limitations ont conduit a établir un nouveau concept de gestion de la production a partir de
1965 aux Etats Unis permettant d’anticiper les besoins exacts avec leurs décalages dans le
temps. (12)

Ce concept a été développé par « Joseph ORLICKY » selon trois phases :

5.1.1. MRP 0 : (1965) « Material requirement planning », on distingue par cette

méthode deux types de produits :
1) les produits a besoin indépendant : ¢’est un besoin issu des ventes des produits
finis ou des pieces détachées.
2) les produits a besoins dépendant : c’est un besoin nécessaire a la réalisation
d’un besoin indépendant (matiére premicre, composant acheté, sous ensemble

fabrique). (2)

[ BESOINS INDEPENDANTS ] [ BESOINS DEPENDANTS ]

Clients Constructeur
) - Carrosserie 'L--.;....-"“' =

e s —
=" e i ] <l B
Automobile Roues @@@@

Moteur

Figure 3. 4 : les types des besoins. (13)
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5.1.2. MRP 1 (1971) : « Méthode de régulation de la production »

C’est I’intégration des capacités de moyens, de leurs gestions et planification et méme de la

notion de systéme a boucle ferme.
Elle permet de répondre a :

1) Est-ce que j’ai la capacité de le faire.

2) Avec quel délai. (2)

5.1.3. MRP 2 (1997) : « management des ressources de la production »

C’est I’intégration de la planification financiere et comptable, elle répondre a :

1) A quel prix.
2) Avec quelle priorité. (2)

Vu que notre recherché sera basée sur cette méthode ; on va la détailler par la suite :

5.2. MRP2 : Manufacturing Resources planning
5.2.1. Définition :

Le concept « MRP 2 » est défini comme un outil de communication entre les diverses activites
de I’entreprise (commerciales et production), il permet donc a tous les services de I’entreprise

de gérer la production en parlant un langage commun

Donc le MRP est un simulateur de fonctionnement de I’entreprise ayant pour objectif de définir
les quantités suffisantes de produits a approvisionné et a acheté dans un contexte de « JUST A
TEMPS ». (14)

5.2.2. Lanotion « juste a temps » : en anglais « Just In Time »

Cette notion signifie la production sur commande et c’est la situation la plus favorable a
I’entreprise car elle lui permet de produire uniquement sur commande, mais le temps de cycle

doit étre inferieur ou égale au délai acceptable par le client.

Si la condition mentionnée ci-dessus est vérifiée, aucun stock n’est nécessaire ...
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Mais ils existent des cas ou le cycle de fabrication prend beaucoup de temps, dans cette situation
I’entreprise peut anticiper I’achat et la fabrication des composants, et I’assemblage commence

lorsqu’une commande ferme arrive.

Cela nécessite également de bonnes prévisions de ventes pour éviter les stocks excessifs de

composants.

C’est la production MIXTE, dont le produit fini peut étre personnalisé le plus en aval, suivant
le principe « n’achetez ou ne produisez que ce dont vous avez besoin, quand vous en avez

besoin».

5.2.2.1. Objectifs et approches de la JAT :

e Augmenter la réactivité du systeme logistique pour répondre rapidement aux
variations quantitatives et qualitatives de la demande : réduire les délais, diversifier
la production.

e Réduire les couts de production globaux : en éliminant les déchets inutiles

5.2.2.2. Facteurs clés du JAT :

¢ Recherche d’une plus grande réactivité : elle sera obtenue en augmentant la
flexibilité de la production
e Controle des risques : il s’agit d’éviter les causes des stocks les piéces

défectueuses recues, les pannes et les retards de livraison

5.2.3. L’objectif de la méthode MRP2 :

e  Garantir la disponibilité des matiéres nécessaires pour la production.
e Optimiser le niveau du stock (éviter 1’acces et la rupture).

e Minimiser le délai de livraison.

6. Les plans de la planification :

6.1. Le plan industriel et commercial « PIC » :

Il représente le niveau stratégique de la planification ; c’est un contrat global entre le service

‘production’ et le service commercial.

62



La démarche qu’il propose repose sur 1’établissement des prévisions de vente et de production

par famille de produit, la période peut étre par semaine, par mois ou par semestre. (5) (2)

6.2. Le plan directeur de production « PDP » :

Il est plus spécifique et détaillé concernant les prévisions de production en précisant la quantité

a produire ; la priorité des clients et des commandes... (2)

6.3. Le programme directeur de production « PDP » :

C’est le niveau tactique de la planification ; il définit les quantités a produire par jours, semaine

ou mois en se basant sur la nomenclature. (2)

6.4. Le calcul du besoin net « CBN » :

Il représente le niveau opérationnel de la planification ; c’est le cceur du MRP2.

Son role est de définir les besoins dépendants a partir des besoins indépendants, il permet
d’établir les approvisionnements et les ordres de fabrications de tous les articles mis a part les

produits finis et il vérifie en méme temps les délais de livraisons et les temps de besoin. (8)

Plan
industriel et
commercial

'

Planification P_rog ramme
directeur de

Production

‘

Calcul des
besoins nets

\

Figure 3. 5 : les plans de la planification (6)

63



7. La nomenclature :

C’est une étape indispensable dans 1’¢laboration des plans de planification ; elle permet d’avoir

une vision claire sur les produits fabriqués et leurs compositions.
Pour faire une nomenclature ; il faut suivre les étapes suivantes :

e Définir les produits finis fabriqués par 1’entreprise.

e Recenser les articles composant le produit fini.

e Faire une Codification de ces articles.

e Hiérarchiser les articles et créer les liens qui les unissent, en tenant

compte du processus de production.

8. Conclusion :
Nous avons vu dans ce chapitre I’importance de la planification et de la gestion de la production
dans le domaine industriel car la satisfaction du client est 1’élément clé du succés de
I’entreprise ; et pour gagner un client il faut diminuer le délai de fabrication et donc de la
livraison.
Une bonne planification basée sur des bonnes prévisions permet de bien gérer les ressources de
I’entreprise pour atteindre des objectifs qualitatifs et quantitatifs a la fois.
En se basant sur des plans de long, moyen et court terme ; on peut facilement fixer les objectifs
a atteindre, les moyens et les ressources nécessaires, et les étapes de réalisation pour garantir

P’efficacité du travail.
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Chapitre 4 :

Planification de la ligne du tissage.




1. Introduction :

La planification de la production industrielle se fait a plusieurs niveaux (cités dans le chapitre
3) ; en prenant en considération les prévisions de vente et les quantités a produire en utilisant

des méthodes de calcul.

Dans cette section du chapitre nous nous intéressons a la planification de la ligne du tissage ;
en utilisant la méthode MRP2.

Sachant que I’atelier du tissage fabrique le tissu « denim » et « non denim »

Notre recherche est basée sur le tissu « denim » ; ce tissu est composé de 2 types de fil : un fil
de chaine (WARP) qui est le fil vertical, et un fil de tram (WEFT) qui est le fil horizontal dans
le tissu.

Les acheminements du fil de chaine et du fil de tram sont différents ; et la différence majeure
réside dans la teinture (le fil de chaine est teinté ; le fil de tram n’est pas teinté) ; Ceci impose

des ateliers différents et des préparations différentes.

2. Problématique :

Afin d’équilibrer la charge entre les différents ateliers impliqués dans la fabrication du tissu,
nous utilisons la méthode MRP II afin d’assurer la planification des tissus. Ceci permettra de
déterminer les ordres de production permettant d’avoir les quantités nécessaires des produits
finis et de les livrer dans les délais, et assurant la disponibilité des matieres premiéres

nécessaires tout en respectant la nomenclature des produits finis considérés.

Notre objectif principal est de proposer une nouvelle planification de production pour le tissu
denim ; pour faire un équilibre entre les différents ateliers de production (unité de la filature ;

unité de la teinture ; unité du tissage).

L’Une des anomalies rencontrées est que chaque unité de production possede une capacité de
production différente de I’autre. Ceci peut engendre des ruptures en termes des matiéres
premiéres par rapport a chaque unité ; ou du sur stockage de ces matiéres qui representent de
I’argent immobilisé. Nous visons a régler ce probléme a travers une planification basée sur

des prévisions appropriés en se basant sur les données historiques de I’entreprise.

3. Réalisation :
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Nous suivons en ce qui suit des étapes pour élaborer les plans de planifications que nous
avons déja cités ...
Mais avant d’entamer ces étapes ; il est préférable d’avoir une idée sur ’acheminement du

tissu en commengant par la filature jusqu’au tissage.

Prenons un exemple de ’article 1 qui est composé de deux types de fil :
Un fil de chaine de type « Ring »

Et un fil de tram de type « Ring » aussi ;

Pour I’obtention du tissu ; la matiere premiére utilisée est : le coton qui passe par I’unité de la
filature (spinning) pour la transformation du coton en fil ; puis par I’unité 5 pour la
préparation du fil et la teinture ; et la derniere unité est I’unité du tissage (weaving) qui permet

de transformer le fil en tissu.

Figure 4. 1 : le processus de fabrication du tissu.

Il existe 5 fils de type « Carded » dans les articles que nous avons choisi ;
Et un fil de type « Open End ».
Ceci dit que I’acheminement du fil dépend de son type.
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3.1. Etape 1 : la nomenclature

La définition des produits fabriqués et de leurs composants aide a donner une idée globale sur
le travail a faire ;

e Définir les produits fabriqués par I’entreprise :

Vu que nous avons choisi de suivre la ligne du tissage pour le tissu « denim » alors notre

produit fini est le tissu.

Dans notre cas, nous avons choisi 3 types de tissu ; chaque tissu est composé de 2 types de fils

(fil de chaine et fil de tram) et d’une couleur différente des autres types de tissu.

e Définir les composants de chaque article :
Sachant que le fil est défini par 2 CRITERES :
Le Ne (Number english).

Le type (R ou OE).

LEVENDER
12/1R Blue 12/1R

7,6/1R FLEXY BLUE 8/1R

7,6/1R BLACK 8/1 OE

Tableau 4. 1 : les composants du tissu.

e Faire une codification de ces articles :

Articlel: T1 =tissul.
F11 = fil de chaine de I’article 1.
F12 = fil de tram de I’article 1.
INDIGO = produit chimique utilisé dans la teinture.
COMPOSANT 1 = produit chimique utilisé dans la teinture.
COMPOSANT 11 = produit chimique utilisé dans la teinture
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Article 2 :

Article 3 :

ARTICLE 1:

T2 =tissu 2.

F21 = fil de chaine de I’article 2.

F22 = fil de tram de I’article 2.

INDIGO = produit chimique utilisé dans la teinture.
COMPOSANT 1 = produit chimique utilisé dans la teinture.
COMPOSANT 11 = produit chimique utilisé dans la teinture

T3 =tissu 3.

F31 = fil de chaine de I’article 3.

F32 = fil de tram de D’article 3.

COMPOSANT 1 = produit chimique utilisé dans la teinture.

COMPOSANT 5 = produit chimique utilisé dans la teinture.

COMPOSANT 11 = produit chimique utilisé dans la teinture

Hiérarchiser les articles et créer les liens :

T1

TN

F11

v
Coton

F12

Coton

Figure 4. 3 : Nomenclature de [’article 1

Composant 1 Composant 11  INDIGO
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ARTICLE 2:

/r\
F21 F22
Composant 1 Composant 11 INDIGO
v v
Coton Coton

Figure 4. 4 : Nomenclature de [’article 2

JE

F31

Composant1l Composant5 CompOsant 11

v v

Coton Coton

Figure 4.5 : Nomenclature de [’article 3
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3.2. Etape 2 : Calcul des prévisions de ventes

Cette étape va nous aider a avoir une idée sur les demandes de la future en se basant sur les

données des périodes passées.

Nous avons choisi la méthode de la moyenne mobile pour calculer les prévisions de ventre et

élaborer le premier plan (PIC).

Les calculs des prévisions seront bases sur une période de 2 mois.

Ventes réelles des tissus en metre :

0

50000

0 10000 0

6000

7000 0 0

40000

Tableau 4. 2 : les ventes réelles des tissus.

Nous avons calcul¢ les prévisions de ventes des mois d’Avril, Mai, Juin et Juillet en utilisant

la méthode de la moyenne mobile ; avec une période égale a 2 mois précédents c.a.d. la quantité

prévisionnelle du mois de Janvier est calculée a partir des quantités réelles vendues lors des

mois de novembre et décembre.

La quantité prévisionnelle du mois d’Avril est calculée a partir des quantités prévisionnelles

des mois de Mars et Février.

Prévision(p) = (1/ n) * " =1 Consommation (p-i)

Prévision (avril) = (¥2) * X2 i=1 previsions (mars, février) = (1/2) * (0+25000) = 12500.

Prévisions de ventes :

17187,5

5000 5000 3000 4000

3500

3750

3625

3500 0 20000 10000

15000

12500

13750

Tableau 4. 3 : les prévisions de ventes.
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Sachant que la quantité a produire est plus grande que la quantité a vendre car il y a un taux
de rebut du tissu.

Tissu (production) = tissu (vente) / 0.85
Application numérique :

Tissu (février) = 50000/ 0.85 = 58823.5

Donc le tableau de la production du tissu par rapport aux ventes réelles sera :

0

58823,5

11764,7

7059

0

47058,8

Tableau 4. 4 : la production.

3.3. Etape 3 : PIC
Chaque article a un PIC ; et chaque PIC est composé de trois tableaux : pour la vente ; pour la

production et pour le stock.

3.3.1. PIC de I’article 1:

Les ventes :

17187,5

0 50000 0
0 50000 -25000

Tableau 4.5 : PIC des ventes de [’article 1.

Nous avons pris les prévisions a partir du tableau des ventes que nous avons calculé en
utilisant la méthode de la moyenne mobile ; le réel des ventes est donnés par I’entreprise ;
I’écart est la différence entre le réel et le prévisionnel qui sont mentionnés dans le tableau ci-

dessous.
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La production :

0 29411,8
0 58823,5 0
0 58823,5| -29411,8

Tableau 4. 6 : PIC de la production de [’article 1.

La quantité prévisionnelle produite lors des mois de Janvier, Février, et mars est calculée a
partir des quantités des ventes prévisionnelles mentionnées dans le tableau précédent, et le taux

de rebut est pris en considération.

En ce qui concerne le calcul de la production prévisionnelle des mois d’Avril, Mai, Juin, et

Juillet ; c’est la moyenne de la vente prévisionnelle de ces mois multipliée par le taux de rebut.

Application numérique :

Production prévisionnelle (Avril) = ((12500+18750+15625+17187,5) / 4)/ 0.85) = 18841,91

Le reste du tableau est identique au tableau des ventes.

Le stock :

Tableau 4. 7 : PIC du stock de [’article 1.

Pour les trois articles que nous avons choisi ; le stock n’existe pas pour les mois de Janvier,

Février, et Mars.
Exemple du calcul du stock prévisionnel :

Stock prévisionnel (Juillet) = stock prévisionnel (Juin) + la production prévisionnelle du mois
de Juillet (sans rebut) — la quantité vendues du mois de Juillet

=1173+16016 -17187.5=15

Tel que : la production prévisionnelle du mois de Juillet (sans rebut) = 18842 *0.85 = 16015.7
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3.3.2. PIC de I’article 2 :

Les ventes :

Tableau 4. 8 : PIC des ventes de [’article 1.

Nous avons pris les prévisions a partir du tableau des ventes que nous avons calculé en utilisant
la méthode de la moyenne mobile ; le réel des ventes est donné par ’entreprise ; 1’écart est la

différence entre le réel et le prévisionnel qui sont mentionnés ci-dessous.

La production :

Tableau 4. 9 : PIC de production de [’article 2.

La quantité prévisionnelle produite lors des mois de Janvier, Février, et mars est calculée a
partir des quantités des ventes prévisionnelles mentionnées dans le tableau précédent, et le taux

de rebut est pris en considération.

En ce qui concerne le calcul de la production prévisionnelle des mois d’Avril, Mai, Juin, et

Juillet ; c’est la moyenne de la vente prévisionnelle de ces mois multipliée par le taux de rebut.

Application numérigue :

Production prévisionnelle (Mai) = ((4000+3500+3750+3625) / 4)/ 0.85) = 4375

Le reste du tableau est identique a celui des ventes.
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Le stock :

Tableau 4. 10 : PIC du stock de [’article 2.

La valeur négative du mois d’Avril signifie une rupture ; pour 1’éviter il faut ajouter (281/0.85)

meétres a la production de ce mois ; ¢a fait 281 a la production sans rebut
Et enlever la méme quantité au mois de Juillet
c.a.d. La production d’Avril =4375 + (281/0.85) = 4375 + 331 =4706

La production du Juillet = 4375 — 281 = 4044

Le tableau corrigé de la production sera :

Tableau 4. 11 : PIC corrigé de production de [’article 2.

Et le tableau corrigé du stock sera :

Tableau 4. 12 : PIC corrigé du stock de l’article 2.
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Application numérique :

Stock previsionnel (Juillet) = stock prévisionnel (Juin) + la production prévisionnelle du mois

de Juillet (sans rebut) — la quantité vendues du mois de Juillet
=188 +3438-3625=1

Tel que : la production prévisionnelle du mois de Juillet (sans rebut) = 4044*0.85 = 3438

3.3.3. PIC de I’article 3 :

Les ventes :

Tableau 4. 13 : PIC des ventes de [’article 3.

Nous avons pris les prévisions a partir du tableau des ventes que nous avons calculé en utilisant
la méthode de la moyenne mobile ; le réel des ventes est donnés par I’entreprise ; 1’écart est la

différence entre le réel et le prévisionnel mentionnés ci-dessous.

La production :

4117,6 0 23529,4
0 47058,8 0
4117,6 47058,8| -23529,4

Tableau 4. 14 : PIC de production de ['article 3.

La quantité prévisionnelle produite lors des mois de Janvier, Février, et mars est calculée a
partir des quantités des ventes prévisionnelles mentionnées dans le tableau précédent, et le taux
de rebut est pris en considération.
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En ce qui concerne le calcul de la production prévisionnelle des mois d’Avril, Mai, Juin, et

Juillet ; c¢’est la moyenne de la vente prévisionnelle de ces mois multipliée par le taux de rebut.

Le stock :

Tableau 4. 15 : PIC du stock de [’article 3.

Pour les trois articles que nous avons choisi ; le stock est nul pour les mois de Janvier,

Février, et Mars.
Exemple du calcul du stock prévisionnel :

Stock prévisionnel (Juin) = stock prévisionnel (Mai) + la production prévisionnelle du mois
de Juin (sans rebut) — la quantité vendues du mois de Juin = 626 + 12813 — 12500 = 939

Tel que : la production prévisionnelle du mois de Juillet (sans rebut) = 15074 *0.85 = 12812.9

Aprés I’établissement du PIC pour les trois articles ; on peut maintenant entamer le PDP en

suivant la nomenclature que nous avons définis au début du chapitre.
3.4. Etape 4 : PDP

Vu que le PDP est plus détaillé que le PIC, la planification des produits considérés établie sur

une période de 2 mois.

Le PDP concerne que les produits finis, dans notre cas le produit fini représente le tissu.

3.4.1. PDP de ’article 1 :

Tableau 4. 16 : PDP de [’article 1.
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Tel que :

BB = Besoin Brut

CF = Commande Ferme

OL = Ordre Lancé

OP = Ordre de production
DAV = Disponible & Vendre

Pour avoir le besoin brut de chaque semaine, il suffit de diviser la quantité produite par mois

sur 4

Application numérique :

BB (Avril) = 18842/4 = 4710.5

Il faut noter que le stock initial du tissu n’existe pas pour les tissus.

L’entreprise n’a pas des commandes fermes pour les deux mois d’étude (Avril et Mai).

L’ordre de production dépend d’une facon directe du besoin brut parce que I’objectif principal

est de le satisfaire.

Pour la premiére semaine d’Avril nous avons un BB de (4711m) du tissu et donc on est obligé

de lancer un ordre dans la période précédente pour couvrir cette quantité.
La période nécessaire pour préparer une commande de fil est d’une semaine.

Pour les autres semaines (a partir de la deuxiéme semaine d’avril) ; les ordres de productions

ont pour objectifs de couvrir les BB.

Exemple : pour couvrir les BB de la troisieme semaine du Mai ; un ordre de production est déja

lancé une semaine avant (deuxiéme semaine du Mai).

Pour le calcul du DAV :

DAV (week 2) = le stock (week 2) + la production (week 2) =0 + 4711 = 4711

Sachant que la production inclue les ordres de production et les ordres lancés ; c.a.d. tous ce

que nous avons comme produit disponible.
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3.4.2. PDP de ’article 2 :

Tableau 4. 17 : PDP de [ ’article 2.

Ce PDP a le méme concept que le précédent et le méme principe de calcul.
Application numérique:
BB (week 3) = 4708/4 = 1177

BB (week 5) = 4375/4 = 1094

3.4.3. PDP de ’article 3 :

Tableau 4. 18 : PDP de [’article 3.

Ce PDP partage le méme concept de calcul avec les PDP précédents.

Maintenant qu’on a construit les trois PDP, nous possédons une meilleure vision sur la quantité
a produire pour couvrir la demande prévue.

L’étape qui suit le PDP c’est bien le CBN qui est beaucoup plus détaillé que les deux autres
plans précédents. Ce plan sert a définir les quantités nécessaires pour chaque composant de ces
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articles (le fil de chaine, le fil de tram, les produits chimiques utilisés dans la teinture du fil, et

méme le coton).
3.5.ETAPES5: CBN

Le calcul du besoin net consiste a définir la quantité nécessaire a produire en se basant sur des
parametres définis par 1’entreprise (prenons en considération les taux de rebut, le taux du

« shrinkage » qui veut dire le rétrécissement du fil lors du tissage.

Suivant la nomenclature que nous avons cité ; nous donnons par la suite le besoin de chaque

composant.

Sachant qu’il existe des composants communs entre les produits ; tel que le coton qu’il est
commun entre les trois produits et méme un type de fil (fil de chaine entre le tissu 2 et le tissu

3) donc le F21 et le F31 sont de méme type.
Il faut noter que la nomenclature a quatre niveaux :

NIVEAU 0 : le tissu

NIVEAU 1 : le fil (de chaine et de trame)

NIVEAU 2 : les produits chimiques (pour le fil de chaine)
NIVEAU 3 : le coton

Donc on va étudier par la suite chaque article a part avec tous ses niveaux pour bien

comprendre le calcul et a la fin on va sommer les composants communs dans un seul tableau.
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3.5.1. CBN de ’article 1 :

Niveau 0 T1

Niveaul F11 F12
Niveau 2 Composant 1 Composant 11  INDIGO
Niveau 3
v v
Coton Coton

Figure 4. 6 : Nomenclature de [’article 1 par niveau.

3.5.1.1. Niveaul:
3.5.1.1.1.  Lefil de chaine (F11) : Kg

Tableau 4. 19 : CBN du F11.

Commencant par le besoin brut, il est donné par ’entreprise en « Kg » ; ils ont des parametres
avec lesquels ils calculent le besoin en termes de fil par rapport au besoin en termes de tissu.

Le calcul du besoin brut du fil est basé sur la quantité produite du tissu (prévisionnelle)

mentionnée dans le tableau du PDP de 1’article 1.
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35.1.1.2. Lefildetram (F12) : Kg

Tableau 4. 20 : CBN du F12.

Vu gue le tissu est composé de deux types de fil donc chaque type a son propre besoin brut.

Il est calculé avec un parametre spécial dépendant de la quantité nécessaire a produire du
tissu.

Il faut noter que le stock du fil n’existe pas c.a.d. toute la quantité demandée est produite.
3.5.1.2. Niveau 2 : les produits chimiques

Il faut noter que les produits chimiques sont utilisés pour teinter le fil de chaine seulement et

non pas le fil de tram.

Les produits chimiques utilisés dans la teinture de 1’article 1 sont nombreux mais nous avons

choisi qu’un échantillon de trois composants chimiques.
On n’a pas cité leurs noms pour des raisons confidentielles.

Chaque types du fil absorbe une quantité différente dépendante du Ne, la vitesse du fil dans la

machine, le type du coton utilisé dans la fabrication du fil...

L’archive de I’entreprise nous a aidé a trouver la quantité des produits utilisées dans cet article.

3.5.1.2.1. Composant1: Kg

57 57 57 57 57 57
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Tableau 4. 21 : CBN du composant 1 de [’article 1.

Concernant le composant 11 ; I’unité de calcul est le Kg.

Pour calculer cette quantité ; le fil doit &tre en metre et non pas en Kg ; donc une conversion est

obligatoire pour trouver le fil nécessaire en metre.
Fil (m) =tissu (m) /0.9
Nous avons obtenu ces données a partir de 1’archive de 1’unité « INDIGO » la ou le fil est teinté.

3.5.1.2.2. Composant 11 : Kg

Tableau 4. 22 : CBN du composant 11 de [’article 1.

La quantité de ce composant est plus petite par rapport aux autres mais il est nécessaire pour

I’obtention de la couleur exacte voulu par le client.

35.1.2.3. INDIGO: Kg

19 19 19 19 19 19

Tableau 4. 23 : CBN de I’INDIGO de [’article 1.

Nous avons déja parlé de ’'INDIGO dans le chapitre 2 comme étant un atelier et comme étant
une couleur aussi ; c’est 1’élément principal et le plus utilisé parce qu’il garantit la couleur du

« JEAN » qui se présente comme un produit a large consommation.

3.5.1.3. Lecoton:

C’est le dernier niveau dans la hiérarchie de la nomenclature ; sachant que les trois articles sont

fabriqués avec le méme type du coton donc tous les besoins bruts doivent étre sommeés.
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3.5.1.3.1. Pour le fil de chaine (F11) : kg

1551 1551 1551 1551 1551 1551

Tableau 4. 24 : CBN du coton du F11.

Le calcul du besoin brut du fil est fait avec la méme facon pour tous les articles prenons en

considération le taux de rebut.

Sachant que le taux de rebut n’est pas le méme pour tous les types du fil, car chaque type a un

processus spécial de fabrication et donc une quantité bien précise.
Le fil de chaine de cet article est du type : Ring ; par défaut le taux de rebut est de 12%
Application numérique :
Coton (kg) = fil (kg) / 0.88
=1365/0.88 = 1551.13Kg

3.5.1.3.2. Pour le fil de tram (F12) : Kg

1177 1177 1177 1177 1177 1177

Tableau 4. 25 : CBN du coton du F12.

Vu que le fil utilisé ici est du méme type que le fil de chaine donc le taux de rebut reste le
méme (12%).

Application numérique :
Coton (kg) = fil (kg) / 0.88

=983/0.88 = 1117.04Kg
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3.5.2. CBN de I’article 2 :

Niveau 0 T2

Niveaul F21 F22

Niveau 2 Composant 1 Composant 11 INDIGO
v v

Niveau 3 Coton Coton

Figure 4. 7 : Nomenclature de [’article 2 par niveau.

3.5.2.1. Niveaul:
3.5.2.1.1. Lefil de chaine (F21) : Kg

Tableau 4. 26 : CBN du F21.

Le fil utilisé dans I’article 2 est du type : Ring exactement comme le premier article.

La quantité de ce fil est plus petite que celle du premier car le métrage du tissu voulu n’est pas

le méme ; mais le concept du calcul reste le méme.
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Une autre information a ajouter ; si on calcule le fil en métre et non pas en Kg comme nous
sommes en train de faire dans notre cas ; on trouve que la longueur du fil est plus grande que la

longueur di tissu ; ceci est due & une notion qui s’appelle le taux de rétrécissement « shrinkage »

3.5.2.1.2. Lefildetram (F22) : Kg

Tableau 4. 27 : CBN du F22.

Le type du fil utilisé dans I’article 2 est le méme que celui du fil de chaine ; la seule différence
réside dans le Ne, ¢a dépends principalement de la demande du client.

Le besoin brut du fil dépend de la quantité du tissu calculée auparavant.

3.5.2.2. Niveau 3 : les produits chimiques
3.5.2.2.1. Composant 1 : Kg

34 34 34 34 31 31

Tableau 4. 28 : CBN du composant 1 de [’article 1.

Ce composant est utilisé aussi au premier article ; donc au finale on va sommer toutes les

quantités et calculer le disponible prévisionnel en stock.

La forme de ce composant est liquide ; c’est le cas avec tous les autres produits chimiques ; et

la couleur obtenue a la fin est appelée « flexy Blue »
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3.5.2.2.2. Composant 11 : Kg

Tableau 4. 29 : CBN du composant 11 de [’article 2.

Le composant 11 est aussi commun entre les articles ; mais dans cet article la quantité est
tellement petite & cause de deux raisons : la premiére c’est la quantité du fil teinté et la deuxiéme

c’est le degré du bleu voulue par le client.

En ce qui concerne le calcul de la quantité nécessaire de ce composant ; il est fait de la méme

maniere que les calculs précédents

3.5.2.2.3. INDIGO : Kg

Tableau 4. 30 : CBN de I’INDIGO de [’article 2.

La couleur voulue de cette couleur est le bleu donc 'INDIGO doit étre parmi les produits

utilisés.
11 faut noter que la recette de la solution utilisée pour 1’opération de la teinture est préparée par

le manager de ’atelier.

3.5.2.3. Niveau 3:
3.5.2.3.1. Coton du fil de chaine : Kg

386 386 386 386 358 358

Tableau 4. 31 : CBN du coton du F21.

Le fil de chaine de I’article 2 est du type : Ring donc ¢a implique que le méme taux de rebut

est pris en considération que ’article 1.

Ce taux a une relation avec le type du fil ; car chaque type a un acheminement spécial.
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Application numérique :

Coton (kg) =fil (kg) / 0.88 = 340/0.88 = 386.36Kg pour le week 1

3.5.2.3.2. Coton du fil de tram : Kg

201 201 201 201 188 188

Tableau 4. 32 : CBN du coton du F21.

Vu que le fil utilisé ici est de méme type que le fil de chaine donc le taux de rebut reste le
méme (12%).

Et le calcul est fait de la méme fagon aussi.
Application numérique :
Coton (kg) = fil (kg) /0.88 = 177/0.88 = 201.13Kg (week 2).

Tel que : la valeur 177 représente la valeur de la quantité prévisionnelle de la production du fil
de tram dans le week 2.

3.5.3. CBN de I’article 3 :

Niveau 0

Composantl Composant5 CompoOsant 11

\ 4
Niveau 3  Coton Coton

Figure 4. 8 : Nomenclature de ’article 3.
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3.5.3.1. Niveau?2:
3.5.3.1.1. Lefil dechaine (F31) : Kg

Tableau 4. 33 : CBN du F31.

Le troisieme et le dernier article dans 1’échantillon que nous avons choisi a un fil de chaine de

méme type que les autres deux articles avec une différence du Ne.

Donc le calcul de la quantité nécessaire du fil dépend de la quantité produite du tissu ; qui est

de 3769 m dans le week 1 par exemple.

3.5.3.1.2. Lefildetram (F32) : Kg

Tableau 4. 34 : CBN du F32.

Le fil de tram dans ce cas n’est pas le méme que les autres types des autres articles ; il est du
type « Open End » ; ¢a n’influence pas le calcul de la quantité du fil utilisée dans la production

de ce tissu mais il va influencer la quantité du coton utilisée.

3.5.3.2. Niveau 3 : les produits chimiques
3.5.3.2.1. Composant1: Kg

257 257 257 257 254 254

Tableau 4. 35 : CBN du composant 1 de [’article 3.
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Ce composant est partagé entre tous les articles donc ¢a implique un tableau qui calcul le total

de tous les composants.

C’est pour cette raison qu’on n’a pas mentionné le stock initial et son disponible prévisionnel

dans ce tableau.

3.5.3.2.2. Composant 5 : Kg
St = 3000 Kg SS =50 Kg

Tableau 4. 36 : CBN du composant 5 de [’article 3.

Le composant 5 est utilisé seulement pour I’article 3 donc on a calculé le disponible

prévisionnel en se basant sur le stock initial et le stock de sécurite.

Le stock initial est le stock réel existant au sein de 1’entreprise a la fin du mois de mars qui est
égal a 3000 Kg.

Le stock de sécurité est estimé a 50 Kg pour qu’il puisse couvrir 10 articles au minimum ; de

cette facon on garantit la continuité de la production.
DP (week 0) = St — SS = 3000 — 50 = 2950 Kg

DP (période n) = St (période n-1) — BB (période n)
Application numérique :

DP (week 3) = 2940 — 5 = 2935 Kg

3.5.3.2.3. Composant 14 : Kg

St=36400 Kg SS=1000 Kg

Tableau 4. 37 : CBN du composant 14 de [’article 14.
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Le composant 11 et aussi utilisé que pour cet article ; donc le stock initial est donné par

I’entreprise qui est égal a 36400Kg.
Le stock de securité est aussi estimé par le méme principe ; il est égal a 1000Kg.

Le calcul du disponible prévisionnel est fait en utilisant la méme facon.

3.5.3.3. Niveau4:
3.5.3.3.1. Coton du fil de chaine : Kg

1235 1235 1235 1235 1235 1235

Tableau 4. 38 : CBN du coton du F31.

Le fil de chaine de ce article est du méme type que les autres articles ; donc le taux de rebut
reste le méme ; et le disponible prévisionnel va étre calculé a la fin dans un seul tableau qui va

contenir le coton utilisé pour tous les types de fil.
Application numérique :
Coton (kg) = fil (kg) / 0.88

=1087/0.88 = 1235.22Kg

3.5.3.3.2. Coton du fil de tram : Kg

629 629 629 629 629 629

Tableau 4. 39 : CBN du coton de F32.

Vu que le type du fil de tram utilisé dans 1’article 3 n’est pas le méme que les autres donc le

taux de rebut du coton va changer automatiquement ;
Le taux de rebut dans ce cas sera égal a 10%
Application numérique :

Coton (kg) = fil (kg) / 0.90

=566/0.90 = 628.88Kg

93



Pour les composants communs entre les trois articles ; les tableaux suivants représentent le

totale du besoin brut :

CBN du fil de chaine : Kg

Tableau 4. 40 : CBN du coton du F31.

Vu que le stock initial du fil n’existe pas, il n’est pas nécessaire de calculer le disponible

prévisionnel.
CBN du composant 11 : Kg

St=291250 SS =100

WEEKO WEEK 1 WEEK 2 WEEK 3 WEEK 4 WEEK 5 WEEK 6
BBF11 4 4 4 4 4 4
BBF21 3 3 3 3 3 3
BB 7 7 7 7 7 7
DP 291150 291143 291136 291129 291122 291115 291108

Tableau 4. 41 : CBN du composant 11 de [’article 3.

Le composant 11 est commun entre le fil de chaine de ’article 1 et I’article 2.

Le stock initial est donné par I’entreprise ; le stock de sécurité est estimé de la méme facon que

le précédent.
Le disponible prévisionnel est aussi calculé avec le méme principe
Application numérique :

DP (week 5) = 291122 — (4+3) = 291115 Kg
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CBN du composant 1 :

Kg

St=64500 SS =300

WEEKO WEEK 1 WEEK 2 WEEK 3 WEEK 4 WEEK 5 WEEK 6
BBF11 57 57 57 57 57 57
BBF21 34 34 34 34 31 31
BBF31 257 257 257 257 254 254
BB 348 348 348 348 342 342
DP 64200 63852 63504 63156 62808 62466 62124

Tableau 4. 42 : CBN total du composant 1.

Le composant 1 est commun entre le fil de chaine des trois articles étudies.

Le stock initial est donné par I’entreprise ; le stock de sécurité est estimé de la méme fagon que

le précédent.
Le disponible prévisionnel est aussi calculé avec le méme principe
Application numérique :

DP (week 6) = 62466 — (57+31+254) = 62124 Kg

CBN de 'INDIGO : Kg

St=52000 SS=150

Tableau 4. 43 : CBN total de I’'INDIGO.

L’INDIGO est commun entre le fil de chaine de 1’article 1 et ’article 2.

Le stock initial est donné par ’entreprise ; le stock de sécurité est estimé de la méme facon

que le précédent.

Le disponible prévisionnel est aussi calculé avec le méme principe

Application numérique :

DP (week 4) =51766 — (19+9) = 51738 Kg
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CBN du coton : St=481230 SS=3000
1551 1551 1551 1551 1551 1551
1117 1117 1117 1117 1117 1117
386 386 386 386 358 358
201 201 201 201 358 358
1235 1235 1235 1235 1235 1235
629 629 629 629 629 629
5119 5119 5119 5119 5248 5248
478230 473111 467992 462873 457754 452506 447258

Tableau 4. 44 : CBN total du coton.

Le coton est le dernier niveau de la nomenclature ; il est commun entre tous les articles car le

méme coton est utilisé pour tous les types de fil.

Le tableau construit contient tous les fils soit de chaine ou de tram.

Le stock initial est donné par I’entreprise et le stock de sécurité est estimé pour couvrir le

besoin de plusieurs articles afin d’éviter la rupture.
Application numérique :

DP (week 4) = 462873 — (1551+1117+386+201+1235+629) =,457754 Kg
4. Conclusion :

Aprés avoir sélectionné trois produits tissus pour planifier leur production, nous avons
commencé par établir les prévisions des ventes de ces produits en utilisant la méthode de
moyenne mobile, ceci a été fait en se basant sur les consommations des mois passés obtenus de

I’entreprise.

La détermination de la nomenclature de chaque produit fini nous a permis de définir le besoin
de chacun des composants (fils de chaine, fils de tram, produits chimiques et coton). Ceci nous
a mené a réaliser les PDP et les CBN et de déterminer les ordres de production pour chaque

produits sur une période de 8 semaines.
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Cette démarche offrira a I’entreprise des plans de production basés sur des prévisions de ventes
¢tablies au préalable. Ceci évitera d’avoir des ruptures des stocks du coton, et des quantités de

fils importantes en stock et assurera une meilleure politique de gestion des délais de livraison.
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Conclusion générale

98



Se doter d’une stratégie de planification efficace permettra a I’entreprise de fidéliser ses clients,
s’engager dans de nouveaux marchés, honorer ses engagements commercial est économiques
et assurer sa pérennité. De plus, I’entreprise aura une feuille de route a respecter afin de

déterminer sa vison et le temps qu’il faut pour atteindre ses objectifs.

Ce travail est le fruit de plusieurs semaines de stage a I’entreprise TAYAL —SPA- ou nous
avons traité 1’un des problémes les plus critiques par rapport a 1’amélioration du systéme de

production, I’élimination des pertes de tempes et la réduction des cotlits de main d’ceuvre.

L’objectif principal de ce projet est de consistait a utiliser la méthode MRP2 « Manufacturing
Resources Planning » afin de planifier un atelier de production de I’entreprise sur le court et
moyen terme. Cette méthode assure la communication entre la fonction commerciale et la

production pour garantir la meilleure stratégie de gestion des ressources disponibles.

Trois produits finis (tissus) ont été sélectionné comme échantillon pour 1’étude réalisée. Nous
avons utilisé les prévisions pour avoir une vision approximative sur les commandes futures ;
afin de les utiliser pour élaborer de bons plans de planification notamment le plan industriel et
commercial (PIC) ; qui donne une vision sur le moyen terme. Ensuite, le plan directeur de
production (PDP) qui a pour but de définir le besoin en termes de produit fini (le tissu denim
dans notre cas) sur une période plus courte par rapport au PIC car on est dans la stratégie a court

terme.

La derniére étape de notre projet consistait a effectué le calcul du besoin net (CBN) qui nous
aide a definir le besoin en termes de composants en respectant la nomenclature des produits

finis établie au préalable.

A la fin de cette étude, nous avons obtenu la quantité nécessaire de chaque composant pour
créer un équilibre entre les entrées (matieres premiéres) et les sorties (produits finis) du systeme.
Ceci permet d’éviter la rupture et le sur stockage ; et aussi minimiser les délais de livraison pour

la satisfaction des clients.

Nous espérons bien que notre modeste étude peut aider ’entreprise TAYAL —SPA- a gérer ses
ressources de la meilleure fagon pour améliorer la performance de son systéme de production

et augmenter la productivité et la rentabilité.
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