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Introduction générale :

Projet important du plan Maroc Vert, I'industrigti@re au Maroc, définie a travers ses
guatre principaux maillons : la collecte, la tramsfation, la commercialisation et la
consommation, a connu une dynamique manifeste tigarirois dernieres décennies. Elle
occupe de plus en plus une place appréciable dadsgdtrie alimentaire vue I'importance de
ses dérivés dans I'équilibre nutritionnel de laydapon.

Au Maroc, le pilier de cette branche est sans adoune la Centrale Laitiere, détenue
majoritairement par le groupe Danone et ce,malgréiée de nombreux autres producteurs
notamment Copag, dont la marque Jaouda grappifpeislel993 des parts de marché. La
centrale laitiere s’accapare la majorité du maddsproduits laitiers, fournissant des produits
de qualité de plus en plus meilleure.

En tant qu’entreprise industrielle leader dans secteur, toute entreprise comme la
Centrale Laitiere ne peut plus faire appel aux s classiques d’organisation basées sur le
modele d’hiérarchisation verticale. En effet, celte ne sont pas suffisantes pour assurer une
productivité maximale et une maitrise parfaite desllons de la chaine de production, en
particulier pour une production de masse. C’estr pmla qu’il convient de repenser aux
modes d’organisation de la production des entreprit de proposer des méthodes permettant
de les améliorer d’'une maniére progressive et régul

Partant de ce constat, la Centrale Laitiere daitnsér de méthodes d’amélioration
continue, pour acquérir 'avantage conventionngkatiser I'accélération de croissance dans
une conjoncture mondiale défavorable marquée par anise financiere mondiale et une
inflation persistante.

A l'instar de I'organisme mere, l'usine Centraleitleae de Salé doit mettre en place
des actions permettant de parvenir aux meillewsanix de qualité et de productivité. Et pour
mener a bien cette démarche, il est nécessairglitjoer tous les acteurs de I'entreprise, a
savoir le personnel, les égquipements ainsi quenig®riaux, dans la recherche quotidienne
d’efficacité et d’amélioration.

Dans une recherche de performance durable, 'udenésalé a visé I'ancrage des
méthodes d’amélioration continue et d’ajustement fdactionnement interne par le
déploiement de la logique du Lean Manufacturing, leDanone
ManufacturingWay(DaMaWay)qui est un outil Lean pm@ Danone. Il est plus souvent
exploité comme une réponse aux dysfonctionnemémaspillages qui jalonnent la chaine de
valeur de maniére curative.

Le présent travail s’inscrit dans le cadre de bészsement des standards de
production, qui constitue la standardisation, ues gocations du DaMaWay. Toujours
incluse dans I'amélioration continue, elle représeim manuel pour le personnel visant a
optimiser leur ergonomie dans leur déplacement gjns leurs opérations. Ce travail a été
effectué au niveau des ARCILS de la zone étuveastsié de I'usine de Salé.

Pour ce faire, ce rapport de projet de fin d'étudesticulera sur les deux parties
suivantes :
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Partie bibliographique :

» Chapitre 1 : Présentation générale de la cen@dlere, présentation de l'usine
de Salé puis une description du procédé de fahoitat

* Chapitres 2: Outils d'établissement des standar@gres une bréve
présentation de la standardisation en tant qudsodti DaMaWay, nous
présenterons tous les outils qui nous ont perntésrasolution du probleme a
savoir le SMED, le diagramme de Spaghetti et [dgshmme de Pareto.

Partie pratique :

» Chapitre 1 : nous expliciterons le probleme, lediaa accomplir, les plans et
méthodes utilisés ainsi que les travaux realisés.

« Chapitre 2 : nous chiffrerons les gains en termedemps et d’argent puis
guelques recommandations.
Puis nous finirons par une conclusion.
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|- La centrale laitiere
A- Présentation de la Centrale laitiere

Créée en 1940, la Centrale Laitiere est une so@éttnyme qui opére dans le
secteur agroalimentaire. Elle a pour activité laritation, le conditionnement et I'expédition
de produits laitiers et dérivés. Filiale du GroupBA depuis 1981 et premier partenaire
international du Groupe Danone en 1953, la sodi$@ose d’'une gamme de produits
diversifiée gu’elle commercialise sous sa marqusiague celle de DANONE.

Avec plus de 2900 collaborateurs, 4 sites de pimucSalé, El-Jadida, Fkih Ben
Saleh et Meknés), 120 000 éleveurs regroupés esd8fes de collecte répartis en 6 zones et
ses 65 000 points de ventes desservis quotidientigpae 550 camions de distribution ; la
Centrale Laitiere est le premier producteur maroda lait conditionné et de produits laitiers
frais.

Le succes de la Centrale Laitiére et sa prépondéraiappuient sur un savoir -faire
reconnu, une innovation continue en matiere de ypredaitiers, une connaissance des
attentes des consommateurs, la compétence dessesinges humaines et la modernisation
continue de son outil de production ainsi qu’unatgbution avec le centre de recherche et
développement de Danone qui lui a permis une espatans le domaine de la nutrition.

B- Fiche signalétique

Tableaul : Fiche signalétique de la Centrale Laitiere (CL)

Raison sociale : CENTRALE LAITIERE

Président Directeur Général: Mr Driss BENCHEIKH

Secteur d’activité : agro-alimentaire/production

Forme juridique : Société Anonyme

Capital social : 94 200 000 DH

Date de constitution : Juin 1959

Siege : Twin Center Tour A - 6eme Etage 20000 -
Casablanca

Téléphone : +212 0522 95 81 95/96

Fax : +212 0522 95 81 87 - +212 0522 95 81 89

Site web : www.centralelaitiere.com

C- Actionnariat

La centrale laitiere compte plusieurs actionnaidesit les principaux étaient le holding
ONA et le groupe DANONE. Aujourd’hui, Danone esveeu |'actionnaire majoritaire de la
Centrale Laitiere du Maroc. Le géant de l'agroafitaee francais a en effet porté sa
participation dans la Centrale Laitiere a 67% equacant une partie des actions détenues par
la SNI pour un montant de 550 millions d'euros.
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Figurel : Principaux actionnaires de la Centraaitiere

D- Produits commercialisés par le group

La Centrale hitiere dispose de quatre sites de production, uhagite est chargé
'approvisionnement du marché national d’'un prodonné.Elle produit un large éventail (
produits laitiers lait frais, UHT, fromage, |be yaourts....sous sa propre marque et aussi
la licence de Danone. Chaque produit subit un étmtigoureux tout au long de la chaine
production.

v' Unité de Salé Fabrication des yaourts étu (ex: YawmyAssil), les yaourts brass
(ex: Moufid, Yawmy Velout: ...), et les Drinks (ex Raibi et Dan Uy

* Les étuvés
lIs regroupent les yaourts fermesYawmyassib> aromatis (vanille,
banane et citron) ou natu

* Les brassés
Yawmy velouté, fabrigué a base de fruits (frais@ngue, péche, pistact
vanille, et 00% sucre)




* Les drinks
Dan’up nommé aussi « Yawmymoov » aux aromes dilevdiraise et céréale)

Raibi a I'ar6

v' Unité de Mekneés :Fabrication du lait frais pasteurisé, le fromagasfet les desserts

lactés (ex : Danette, Danino ...)

v' Unité d’El-Jadida :Fabrication du lait frais pasteurisé, lait en peudait UHT, lait

fermenté aromatise, beurre et YawmyAssiri.

[l- L'usine de Salé

A- Présentation de 'usine

Le site de production de Salé a été construit &2.1B a connu une restauration avec
le transfert de la ligne de production fromagesfiail'usine de Mekneés et la récupération de
tout le volume de production de yaourt pour gu’iaiy concentration de I'expertise de la
fabrication de yaourt en un seul site.

Ce site posséde une capacité de stockage de 400 &0énviron 3,5 Millions de pots
sont produits quotidiennement. Le record de pradnc été enregistré le 20 Mai 2011 et |l
était de 6,3 millions de pots.

Le site est connu comme étant le site pilote emdsr de productivité et de
compétitivité. Dotée d'équipements a la pointeadeethnologie, l'usine de Salé est devenue
le site modele du groupe « Centrale Laitiere » lpaperformance de ses produits et du
systeme de fabrication et de production. En 2042 ssore AIB était de 915 points sur 1000.




Aussi, le site d salé a été reconnu comme le plus grand siteadentent de lait e
Afrique. C’est un site qui est opérationnel 24hé247j/7 grace au relais de trois équipes
travail plus connuesous le nom de trois fois huit ».

B- Organigramme
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C- Structure de l'usine

Figure 2: Organigramme de la Centrale Laitiere Salé

Le site de salé s’étend sur une superficie de @ftahes et contient toutes
installations nécessaires pour assurer une prasiucbntinue des yaourts étuvés, bra:
ainsi que celle dedrinks. L'usine est répartie en deux zones ppales

- La premiere zone qui est 'amont de l'usine, eshm@e - Proces: »: c’est la ou se
déroule I'opération de réception et de préparaiiotait.
- Quant a la deuxieme zone qui constitue l'aval dasine, elle est nommé

«conditionnement»: c'est a cet endroit que s'effecnt la fabrication et I
conditionnement des produits étuves, brassés atrads

D- Répartition des produits fabriqués

Le site de Salé est spécialisé dans la fabricalsnprduits suivants :
e Yaourts brassésYawmy velouté, Moufid, Activia (55 ¢

* Yaourts étuvésYawmyassil (35 %

* Les boissons lactés (Drinl : Raibi et Dan’Up (10 %)

[1l- Procédé de fabricatior




Avant de détailler les procédés de fabrication étride I'itinéraire du lait depuis le
camioneiterne (réception) jusqu’a I'expédition vers legeaces commerciales, il convient
signaler que toute I'usine de Salé est automatiggen’es fait manuellemen
Les différentes étapes du procédé de fabricatiohreprésntées comme sui

LES BRASSES ET LES DRINKS

LES ETUVES '

Reéception lait

8

Poudrage

g

Traitement

Injection ferment

Tunnel

Chambre froide

et

Expeédition

Figure 3: Processus de fabrication des produits de I’

Le procédé de fabrication comprend généralementapeé communes a tous
produits. Il s’agit de la réception et la préparation du lait, le pogerale traitement d
recettes, le conditionnement et le passage pdrdalbre étuve pour les produits étuves. J
apres, tous les produits passent par le tunnelgauisa chambre froide avant leur expédit
vers les agences commerciales concer

A- Réception et prépardion du lait

La matiere premiere (lait écrémé, creme fraichg)yadu site expéditeur (Fquih B
Saleh) dans des camions citernes qui sont divisgdusieurs compartiments dans lesq
sont stockés le lait écrémé et la creme et maisténune temyrature de 4°C a 6°C . D
l'arrivée de la citerne, toutes les informationktiges au lot sont notées dans une fiche
suivi. Un opérateur effectue un contréle d’hygigleela citerne concernée suivi d’analy
physico€himiques et microbiologique

Si le lait est conforme, on passe au dépotageaitesdibit une filtration pour éviter
passage des particules indésirables. Il est ensaséite vers un refroidisseur ou il est refr
a une température de 4 °C, avant d’étre transfére lun des ept Tanks deRéception (TR)
pour un stockage qui ne dépasse pas 15 heuresiteElesiait est pompé vers la salle
poudrage.
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Figure 4: Schéma de réception de lait

B- Poudrage

Le poudrage consiste a I'ajout des différentsédgnts (sucre, poudre de lait écrémé,
agent de texture, vitamines ...) nécessaires a [aapaton du lait. L'usine de Salé posséde 3
lignes de poudrage qui peuvent assurer I'enrichiss¢ de 60 000 I/h simultanément. Le
systeme est entierement automatisé et piloté paspénateur appelé « technicien Process
poudrage ». Ainsi, en fonction de la recette etglemtités commandeées, les additifs ajoutés
sont déterminés et calculés a I'avance.

Le lait poudré appel#lix est filtré et ensuite refroidi puis renvoyé vess tanks de
réception.

ajout
d*ingrédients

Figure5 : Schéma du poudrage

C- Traitement des recettes
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Cette étape comprend trois sous étapes qui dmmbgénéisation la pasteurisation
et lafermentation.
1- L’homogénéisation

Apres un préchauffage 85 °C, le lait entre dans I’homogénéisateur. Cette étape
consiste a fragmenter les globules de matieresegsasn minuscules particules qui n'auront
plus la capacité de s’assembler pour remontersarface. Elle conduit a une stabilisation de
I’émulsion grasse. Le mix bien homogénéisé sesaimpasteurisé.

2- La pasteurisation

La pasteurisation est une étape fondamentale @afabtication de n'importe quel
produit laitier, surtout lorsque la matiére preraié@u le produit fini présente le risque de
prolifération de microorganismes. Elle permet nealement de détruire les microorganismes
pathogenes tout en préservant la valeur nutritibmngéu produit laitier, mais aussi la
dénaturation des protéines solubles qui posenbladgme d’exsudation du yaourt.

L’'usine de Salé possedgiatre pasteurisateursd’'une capacité globale d&® 000 I/h
dans lesquels séjournera le Mix pendantinutesa 95 °C.

a59¢

o8

v,

44°C pour TM
6°C pour TE

= ot
E circuit 1 —= = =
glacee L

-[réception L
bac de P:"“Pe_
lanzement d“envoi ﬂ

homogénéizateur

circuit lait
circuit cau glacée ou cau glycolée

circuit cau chaude

Figure 6: Schéma du transfert des recettes

3- La fermentation

La fermentation se fait par l'inoculation de dewrmes spécifiques du yaourt : le
Streptococcus thermophilus etLactobacillus bulgasgei ont pour role d’acidifier le milieu
en effectuant une transformation du lactose eneatadtique a travers un métabolisme
fermentaire. Pendant cette étape le Mix pasteusis@ira de profondes modifications
notamment sur le plan organoleptique (changemet#xdare, aromatisation ...) et physico —
chimique (acidification du milieu et formation deagulum).

Pour les yaourts brassés et les Drinks, la ferrtientase fait dans leJanks de
Maturation (TM) qui sont maintenus a une tempérawoisine de 45 °C. Lorsque la
maturation touche a sa fin, le Mix est refroidi &®Bpour arréter la fermentation, avant de le

stocker dans deBanksTampon (TT) d’ou il sera soutiré vers la ligne dadibonnement.
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Pour les yaourts étuves, le processus de fabnicagblégerement différent. En effet,
juste aprés sa sortie du pasteurisateur, le Mixedsbidi et sera conservé a 6 °C dans des
tanks appelé¥anksEtuvés (TE). C’est juste avant son conditionnemerit gst réchauffé a
une température de 45°C puis ensemence par leldvamaturation s’effectuera en pots
auniveau de I'étuve.

Tanks de mamrations Tanks éruvés Tanks lampons

Figure 7: Photo des différents tanks

4- Le conditionnement

Le conditionnement est le dernier maillon de laimhade fabrication des produits
finis. Il a pour but de mettre le mix dans des pbisn fermés de facon a éviter la
contamination microbienne. Cette opération est rassupar 11 automates appelés
"conditionneuses” qui sont gérées par des conductéopérateurs qui contrélent les
machines). Il s'agit de :

* LeRK1, TP1 et TARCIL5 : pour le conditionnemerdgsdYaourts étuves.

» Le CMA2, RK3, ARCIL6, ARCIL3, ARCIL1: pour le contibnnement des yaourts
brasses.

 Le CMAL : pour le conditionnement de Raibi.

* Le REMI et FTERMI : pour le conditionnement de Dap’

5- Etuvage

Les produits étuvés, une fois palettisés, doiveehgre directement le chemin de
I'étuve (43°C) ou ils vont passer 5 heures jusq€ague la fermentation soit achevée. Un
opérateur effectue des prélevements réguliers gugure cette opération jusqu’a ce que le pH
atteigne une valeur de 4 #0,05.

6- Refroidissement et stockage

Quand le pH atteint une valeur de 4.75, le yaostrim@s dans le tunnel ou regne une
température de 2°C. Ce choc thermique a pour bstagger la prolifération bactérienne. Une
fois préts, les yaourts sortent du tunnel et prehpkace dans la chambre froide ou ils seront
stockés a une température de 6°C avant I'expédition

I




Les produits brassés quant a eux passent directgmaere tunnel puis la chambre
froide tandis que les drinks vont directement darchambre froide.

PARTIE
BIBLIOGRAPHIQUE

E



Chapitre 2
Etude bibliographigue

- Généralités sur le mode de fabrication de DANONE DaMaWay

Le DaMaWay est le diminutif du DANONE MANIFACTURINGVAY soit le mode de
fabrication de DANONE, C’est un outil de managemendustriel qui a pour but
'amélioration continue et durable des performandes usines et il englobe les différentes
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démarches du Leanmanufacturing ou méthodes etnsgstganagérial de production a haute
performance, a savoir les kaizens, les 5S, lessgjras, le SMED, la FIFO...etc. Le
DAMAWAY est donc un ensemble d'outils rassemblém afe répondre a la différente
problématique que I'on puisse rencontrer au seumal’usine. Pour chacun des domaines,
plusieurs outils standards sont élaborés et cesietlersont souvent complémentaires et

peuvent s’enchainer pour étre créateurs de vadleUuDAMAWAY repose sur trois principes
fondamentaux qui sont :

- Le management de la performance : Pilotage de itrpgance grace a plusieurs
indicateurs et outils garantissant une évolutiontiooe et progressive sans risque de
rechute.

- L'organisation développement : Organisation deitiasde maniére a attribuer des
taches claires et précises a tous les intervemarsomouvoir le développement des
compétences.

- Le leadership de proximité : Promouvoir la commatian et le travail en équipe.

- PERFORMANCE
MANAGEMENT

=> Riluels de Management

> structuration SQCDMN

- Les Outils d’'amélioration
= L'ensemble des Processus

ORGANISATIONAL

- — = DEVELOPMENT

> Roéles et Responsabilités
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=
0
E
o

L
)
=
w
o

Proximity
Leadership

=
@
=
o
o
=)
I
o
=

=]
r=
o
s
=
&
(=]

> Dévelopmt des compétences
= Approche Réseaux

[1N] PROXIMITY LEADERSHIP
DaMa # = LEADERS Development

= Dévelopmt des équipes
= Communication musclee

Figure 8 : Les bases duDaMaWay

Basé a partir de ces trois principes fondamentluQAMAWAY n’en est pas moins
réduit pour autant, en effet il a pour vocation :

* La mise en place de structures autonomes inteescéiv sein de l'usine.
* L’amélioration continue et durable des performaram$usine.

* Le développement de l'appropriation de |'opérataleg son territoire, de son
équipement, de son produit et de I'évolution deiseigateurs de performance.

* La création d’'un management participatif ou chagaeesonne doit proposer une
solution pour résoudre un probleme donné.




* L'utilisation d'outils simples, pratiques et surtopar le fait que I'évolution des
indicateurs est consultable par tout le personaghpttant une meilleure implication
de ce dernier.

* L’instauration d’'une culture de terrain et un dé$igvolution permanente a tout le
personnel, en particulier les opérateurs sur terrai

[I-  Standardisation : une des vocations du DaMaWay

Elle entre dans le cadre de I'amélioration contiraue sein d’'une usine pour une
production de haute performance. Il s’agit de ré&ation de documents relatifs aux différentes
opérations des opérateurs. Ces référentiels sdsmadant élaborés de maniére a prendre en
considération toutes les normes de qualité et derisé relatives aux taches effectuées, ainsi
gue I'ergonomie et I'organisation du travail, afitobtenir le maximum d’efficacité avec le
minimum d’effort et de ressources. La standardisadioit englober les parametres suivants :

- La séquence des actions a réaliser.

- Le chronogramme des activités.

- Les mouvements conseillés pour une ergonomie ofgima
- Les déplacements a effectuer.

A- SMED : outil de standardisation

Le SMED est une méthode d’organisation qui cheechéduire de facon systématique le
temps de changement de série, avec un objectitifjgan

Single Minute Exchange of Die = Changement d’cetilun nombre de minutes a 1 seul
chiffre.

Suivant le processus de fabrication, la méthode BMEpplique essentiellement dans
les industries ou la production est organisée pactfon. Le type de production qui S’y
pratigue est la production discontinue et en série.

Il s’agit de la fabrication de différents produifisis par lots homogenes et dans une
méme chaine de production. Tous ne pouvant étrgfeds simultanément, on lance a tour de
réle une fabrication par lot suivie du stockage.cyele de production dans un tel cas peut
avoir la configuration suivante : durant les devenpiers jours de chague semaine, on réalise
la fabrication du produit A. Le troisieme et le tngme jour, les outils de travail et les
machines sont nettoyés, réglés puis on lance tacédion du produit B et ainsi de suite.

Pour passer de la fabrication d'un produit a l'autwn opére d’abord un changement
d’outils dans les machines et postes de travadsiCa ces temps de changement de série que
s’intéresse la méthode SMED.

1- Objectifs de la méthode SMED
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La méthode SMED a été pour la premiere fois miseant par ShigeoShingo a l'usine
Toyota. Les temps de changement des outils avétaertravail sont des temps improductifs
et coltent chére a I'industrie. Réduire systématigent ces derniers procure donc :

- Un gain de temps : opérer les changements d’artilsnité de temps d’'un seul chiffre

(1 a 9 minutes) ;

- Un gain de productivité : flexibiliser les machinespostes de travail. C'est-a-dire,
améeliorer leur capacité a changer rapidement dactlon, réduire l'arrét pour le
changement des outils et si possible I'éliminer ;

- Un gain dargent : réduire la taille de lot minimalEn effet, si les temps de
changement de série deviennent nuls, on peut aelisager une fabrication a I'unité
sans augmenter les codts. Moins de dépense palmalggement d’outils et plus de
production en unité.

Au sens du SMED, le changement de fabricationaedutée qui s'écoule entre la derniere
piece bonne de la série précédente et la premi€ce ponne de la série suivante. Durant cette
période de temps improductive, des opérateurs figeoant les machines / postes de travalil
en exécutant un ensemble de taches.

Une action SMED, consiste donc a diminuer ce tecgmsacré au réglage, afin d'obtenir
des changements d'outils rapides ou des réglagestanés.

Production Arrét de production pour Production
Série A changement de ['outillage Serie B
> 3 >
> > >
Production Arrét de production pour Praduction

Série A changement de ['outillage Série B

Figure9 : Résultat d'une action SMED

2- Etapes de la méthode SMED

La méthode SMED s’applique en trois principalepésa
Etape 1: Distinction / séparation des opérations inteetages opérations externes ;
Etape 2: Conversion d’un maximum d'opérations internes@érations externes ;
Etape 3: Rationalisation de toutes les opérations deagsy|

a- Séparation des opérations internes et externes

Xl



Les opérations internes sont celles qui nécessibhfjatoirement un arrét de la
machine ou arrét de production pour étre exécu¢s.le montage d’un outil ;

Les opérations externes sont celles qui peuveatréalisées pendant que les machines
sont en marche. EX : la préparation des prochaitis@ui vont étre montés.

Il s’avere le plus souvent que les opérations m@gret externes soient toutes réalisées
durant le temps d’arrét. Ce qui a pour conséquanoediate le prolongement de ce dernier.
Pour réduire, voire éliminer ce temps, il faut certiv le maximum d’opérations « internes »
en opérations externes. Dans de cette étape du SMBDel sont associés les opérateurs, on
utilise des caméras et chronométres pour enregistrsituation réelle, et on compare les
temps de réalisation aux standards de travail.lOcége alors a I'étude détaillée de toutes les
opérations réalisées au niveau du poste de tdavaidu changement de série ; a une analyse
des contraintes de succession entre ces opérasange d’une identification claire des
opérations externes.

b- Conversion des opérations internes en opérationstexnes

A cette étape, les opérations dont I'exécution pahdes temps d'arrét est jugée
superflue sont renvoyées a étre réalisées avaapr@s le changement de série. On parle alors
de conversion d’'opérations internes enexterneshuteest de limiter au strict nécessaire le
nombre d’opérations internes. Il en résulte unaicédn systématique du temps d’arrét. La
production de la série suivante peut commencermlisement qu'auparavant.

c- Rationalisation de tous les aspects des opératiods réglage

Bien qu’un gain de temps soit réalisé grace a feversion de certaines opérations en
opérations externes, avec une rationalisation éiglages, il est possible d'atteindre le temps
optimal de réglage. Le but de cette et§MED est de réduire au minimum le temps des
réglages internes :

» Faire scrupuleusement respecter les diagrammesgrdipn ;
» Traguer quotidiennement les anomalies sur lesgégldurant I'arrét ;
» Ne pas hésiter a améliorer les standards.
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Figurel0 : Exemple d’'une action SMED

B- Le diagramme Spaghetti
1- Définition

Le diagramme spaghetti est un outil qui sert a donme vision claire du flux
physique des pieces ou des individus.Il tire som e sa ressemblance avec un plat de
spaghettis, car lors de son premier tracé, en génés flux s’entremélent.Cette visualisation
sert a identifier les flux redondants, les croiseta@écurrents et a mesurer le trajet parcouru
par chaque produit ou personne.ll aide a la réintataon ou réorganisation géographique
des machines ou des services pour limiter les tedepsléplacements et leur non-valeur
ajoutée.

2- La construction du diagramme spaghetti en 5 étapes

a) Définir le service, l'atelier et la zone géograplecgsur laquelle porte I'étude et
en obtenir un plan.

b) Obtenir un plan de la zone. Le plan doit contees différentes machines ou
pieces dans lesquelles seront transformés les ipgpdinsi que les surfaces de
stockage intermédiaires.

c) Lister les différents types de produits qui soah&formés dans l'atelier, cette
définition peut s’adapter a différents secteurs. é&mple pour un hopital, on
listera les différents types de patients qui daiv&re traités (urgence, rendez-
vous ponctuels, chirurgie ambulatoire, ...).
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d) Tracer pour chaque produit le chemin emprunté datedier, en incluar les

zones de stocka

e) Mesurer la distance parcourue par chaque prodwtteOmesure servira
comparer la situation initiale avec le projet dedifioation, et a calculer |
rentabilité des modificatior

3- Exemples de diagramme Spaghe

Ce diagramme listre les déplacements d’un conducteur machineaam d’effectuel
I'opération de décor
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Figure 11: Diagramme de spaghetti d’'un conducteur en traffettuer un changeme
d’outil

C- Le Diagramme de Parett

Le diagramme de Pareto est un moyen simple classer les phénoménes par ol
d’'importance. C’est uhistogramm dont les plus grandes colonnes sont conventiomnmeli¢
a gauche et vont décroissant vers la droite. Ugreelde cumul inque l'importance relativ
des colonnes.

La popularité des diagrammes de Pareto proviemediart parce que de nombre
phénomenes observés obéissent a la loi des 20/&fyeed'autre part si 20% des cat
produisent 80% des effets, il suffit de traler sur ces 20% la pour influencer fortemen
phénomene. En ce sens, le diagramme de Pareto estiLefficace de prise de décisi

Dans un environnement industriel, les points d'@retion potentiels sont que
innombrables.On pourrait méme amrer indéfiniment, tout et n'importe quoi. Il ne f:
cependant pas perdre de vue gue lI'amélioratiorea(par conséquent il faut en contrepe
une création de valeur ajoutée, ou une suppredsigaspillage

Les illustrations de l'utilisation dediagrammes dParetosont aussi nombreuses
variées, citons a titre d'exemg pour aider a la prise de décision et détermineptexités
dans des actions :




classer les articles a stocker et en déterminendde de gestion (il est courant de

s'apercevoir que seuls 20% des articles contribiu®0€6 du chiffre d'affaires)
les suivis qualité; 20% des causes représententd@0Bénsemble des défauts

analyse d'un processus : seuls 20% des opératmmsnalent 80% de la valeur

ajoutée...

130
108k

oo 120%

5% 8

ﬁﬁ tpﬁ ﬁéf@f m Marnbie
DF' ﬁa :"ﬁp —Pﬂu;r..

Figure 12: Exemple de diagramme de Pareto
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PARTIE PRATIQUE

Chapitre 1 :
Etablissement des
standards de production




I- Présentation du probleme

La centrale laitiere dispose de 3 zones de comtiiment : les zones ETUVE, BRASSE
et DRINKS. Chaque zone est équipée de machineomditmnneuses. Les machines de la
zone ETUVE et BRASSE disposent d’'un conducteuread@lix opérateurs qui effectuent des
taches bien précises.

Les travaux les plus simples sont réalisés pavpésateurs. Ces derniers gérent les casiers
de DANONE. L'un des opérateurs fait entrer lesaasdans la machine pour le remplissage
des pots alors que l'autre fait sortir ses caserglis pour I'empilement.

Les taches du conducteur sont celles qui nousesdgént. Elles sont diversifies et
complexes. On peut les classer en deux grandégorees : les opérations de changement
d’outilsou de matieres qui entrent dans la fabicatdu produit fini et la sanitation de la
machine. Ce sont des taches dites opérationnelbsfipes qui engendrent des arréts
opérationnels planifiés ainsi que des pertes demat

Le principal probleme est que ces taches ne santpidormisées au niveau de tous les
conducteurs. Il n'y a pas de standard de mode tipéas décrivant comment effectuer les
changements d’outils et les opérations de sanitadi® fagcon a minimiser le temps et les
pertes de matiéres d’ou la nécessité d’établistlsdards de production.

[I-  Description du travail & accomplir

Il s’agit d’établir 2 types de documents: un doemin standard et des modes
opératoires.
Le document standard donne les informations suagant
- Le temps nécessaire pour réaliser un arrét opéraiet
- les pertes de matiéres associées a I'arrét opénatio

Quant aux modes opératoires, ils décrivent :

- La séquence des actions a réaliser.

- Le chronogramme des activités.

- Les mouvements conseillés pour une ergonomie ofgiata
- Les déplacements a effectuer.

Le travail sera effectué sur toute les conditiorsesu ARCIL (nouvelles machines) de la
zone ETUVE et BRASSE.

[lI-  Objectifs du projet

L’établissement des standards a pour but :
- De minimiser le temps des arréts opérationnels.
- De minimiser les pertes de matieres lors des appEsationnels.
- De minimiser I'effort des conducteurs lors des t@rgpérationnels avec le maximum
d’efficacité.
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IV-  Plan de travail et matériels utilisés
A- Plan de travail

Dans un premier temps on va faire un état des.likua consister a interviewer tous
les conducteurs des ARCILS de la zone ETUVE et BRASt de faire une observation
d’'une dizaine de changements. De la nous obtermpremiers standards.

Dans un deuxieme temps, nous allons procéder atude proprement dite. Elle va se
faire en 2 grandes étapes :

Etape 1 : Choisir un type d’arrét, définir le paoilet départ et la cible
1- Identifier et définir les types d’arréts a étudier,
2- Comparer 'historique des changements avec lesiprerstandards,
3- Faire une analyse des priorités,
4- Prendre un échantillon de valeurs de chaque amé&téduire une moyenne, donner
une valeur cible et une zone de tolérance.
Etape 2 : Etablissement des modes opératoires
1- Prendre une vidéo de la meilleure méthode actuelle,
2- ldentifier les améliorations possibles,
3- Etablir le meilleur standard,
Etape 3 : Etablissement des standards définitifs.

B- Matériels utilisés

Avant I'établissement des modes opératoires,alla prendre des vidéos des
différentes opérations a étudier. Il nous a dotla fane caméra qui non seulement nous
permettait de prendre la durée exacte du changameaataussi les différentes images pour
les modes opératoires.

V-  Travaux réalisés
A- Premiers standards
1- Recueill brut sur le terrain

L’interview mené aupres des conducteurs ainsi gselielques opérations suivies
dans les types de changement nous ont permis dlaviableau suivant :

B



Tableau 2: Recueil des données sur le terrain

Arréts opérationnels  Durée d’arrét (min) Pertee(spas
Fin de production 5-10 0
Préparation NEP 10-20 0
Nettoyage cycle 90 - 200 0

Sanitation 30-120 0
Refroidissement 424 0

Changement de
Plastic PS 0 3-10
Changement de

container fruit 3-25 0
Changement de date 2-6 0
Cr?angement 3.5 0

d’encreurs
Changement 0-5 2_61
Polymix
Changement de 15 - 21 3-60
Parfum
Changement de 2.3 1.5
décor

Définition de pas: Il est constitué du remplissage instantané dlefdis trois rangées
des buses doseurs de la machine. Ainsi un passpord a vingt-quatre pots.
L’observation de ce tableau nous permet de difiéyja une variabilité des données

aussi bien des durées que des pertes. Beaucoutsl'apérationnels n’engendrent pas de
pertes en pas.

Avant 'établissement des®1standards, nous devons éliminer les cas d’anosnalie

c'est-a-dire des problémes doutils défectueux es groblemes de fonctionnement
machine.

L’élimination des cas d’anomalies donne le tablsaivant :




Tableau 3 : Résultats aprés traitement des données raeseill

Arréts opérationnels  Durée d’arrét (min) Pertee(spas
Fin de production 5 0
Préparation NEP 10 0
Nettoyage cycle 90 0

Sanitation 25 0
Refroidissement 30 0

Changement de

Plastic PS 0 3
Changement de
. . 3 0
container fruit
Changement de la
2 0
plaque datage
Changement
; 4 0
d’encreurs
Changer_nent 0 5
Polymix
Changement de
A 3 1
décor

En raison de la variété des parfums utilisés maARCILS, du type de changement et
de la longueur de la tuyauterie qui permet d’acinemie parfum fruit, on obtient une
diversité au niveau des durees :

Les spécifications concernant le changement deiparf

#* Changement de parfum fruit (ARCIL 2 et 6)

6:& Tableau 4 : Changement de parfum fruit des machines ARCét @
ARCIL 2 et 6

Parfum | Vanille | Céréales '(::Larlizi/ Abricot | Mangue| Pistache Fraise | Nature
Vanille 20 20
Céréales NEP NEP NEP NEP NEP NEP NEP
corise 20
Abricot 20 20 20 20 20 20 20
Mangue| 20 20 20 20 20 20 20
Pistache 20 20 20 20 20 20 20
Fraise 20 20 20 20 20 20 20
Nature 15 15 15 15 15 15 15




* Changement de parfum aréme (ARCIL 3, 5)

Tableau 5: Changement de parfum aréme de la machine ARCIL 5

T

ARCIL 5
Parfum Vanille Fraise Abricot
Vanille 15 15
Fraise 10 10
Abricot 15 15

Tableau 6 : Changement de parfum ardme des machines ARGIMA ||

7

ARCIL 3
Parfum Vanille Banane Coco
Vanille 15 15
Banane 10 10
Coco 15 15

De toutes ces informations, nous avons pu étabsimanemiers standards

2- Les premiers standards

(Voir annexe 1 et 2)

B- Standards définitifs

Son établissement a été I'objet d’une étude propremite. Elle s’est réalisée en trois
étapes :

Etape 1 Identification des arréts a étudier puis défimitdu point de départ et de la
valeur cible.

Etape 2 Etablissement des modes opératoires

Etape 3 Etablissement des standards définitifs

Etape 1: Identification des arréts a étudier puis déimtdu point de départ et de la valeur
cible.

1- Identification et définition des arréts a étudier

Toutes les conditionneuses sont la cible de tn@edps familles d’arréts : les arréts
programmés, les arréts opérationnels ceux queétadsns et les arréts imprévus.
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Figure 13: Répartition des temps et des arréts au niveamdekines conditionneus

Définition des temps et arrét

Temps d'ouverture : C’est le temps pendant lequel la machine est éffsoient utilisé par |
productionJe temps d'ouverture ¢« calculé entre un "début de travail" et la "fin davail".

Temps opérationnel: C'est letemps pendant lequel le moyen de production adée
fonctionner. C'est le temps de production souhaité, comptedesiarréts programmés.
temps requis s'obtient en déduisant du temps duredes temps d'arrét planifiés (ess
pause, formatiorreunion, maintenance préventive, s-charge, ...).

Temps opérationnel = temps d’ouverture- > arréts programmes.

Temps de production: C’est la durée maximale pendant laquelle, il eévprque la machin
exécute et livre efficacement les prodffinis.
Temps de production = temps opérationne- Y. arréts opérationnels.

Temps net de production: C'est le moment théorique qu'une machine / ligeaghpoul
produire d’'une maniere efficace. Il ne comprendgesarréts imprévus, ou toute autre p
de temps.

Calcul du temps net de production: il ne s’agit gas temps qui peut étre enregistré, mai
doit étre calculé directement a partir de la proidacdéclarée

Temps net de production = temps de productio- > arréts imprévus.

Arréts programmés: C'est le moment ou la machine ne peut pas fonaiode manier
productive en raison des activités prévues pourrdeons d'organisation. A sav: les
révisions de maintenance, les modifications prognass de la machine, les essais ¢
nettoyage des lieux cachés.

Arrét opérationnel : C’est le temps pris par les activités d'expladat qui sont nécessair
pour permettre a la machine de produire. Ces &&sivde déroulent normalement, tandis
la machine est dotée en personnel et sollus dans les plans hebdomadaires de produ
guotidiens. On distingules changements d’équipements et de formats, l@atsan et le
nettoyage de routine et les essais de produ




- Changements d’éguipements, changement de formalemps pendant lequel la
ligne a été arrétée en raison d'un changement augtiion d'une recette (passage
d’'un arébme vers une autre) ou la forme du produitétre (passage d'un produit
aromatisé a base d’arébme vers un produit & baskeuit®. Aussi le temps pour lequel
la ligne a été arrétée pour le changement de |'kagleasans changer de recette ou la
forme du produit.

- Démarrage et fin_de production: C'est le moment de démarrage ou de la fin de
production tandis que la ligne est controlée pasdrvice process.Normalement, c’est
le moment compris entre la derniere bonne piecdyi® dans I'ancienne série et la
premiére bonne piece produite dans la nouvelle skés activités de non-production
ou de maintenance planifiée viendront soit avantidearrage soit apres la fin de
production.

- Sanitation_et le nettoyage de routine Nettoyage nécessaire pour conserver une
bonne hygiene de la ligne. Il est fait sur unestr@guliére requis par I'état hygiénique
de la ligne. Habituellement une fois par semaioetes les deux semaines ou apres la
fin d'un bloc de production, mais parfois se faitnailieu du cycle de production.C’est
la période prévue routine utilisée pour le nett@yatanuel ou automatique de la ligne
de production.ll se peut que le nettoyage se fagseés un temps régulier de

production.
1%
34% B Temps net de production
45% B Arréts Imprévus
(]

Arréts Opérationnels

M Arréts Programmés

M Arréts d'ajustement

5%——" 15%

Figure 14: Représentation graphique du pourcentage diésatifs types d’arréts et du temps
net de production durant le mois 4 pour 'ARCIL 2

L’'observation de ce graphique montre que les ao@ésationnels représentent
seulement cing pour cent du temps d’ouverturaietig temps net de production n’atteint
méme pas les 50 %.




2- Etude de la fréquence de la moyenne et des variati® durant le
mois 3 de 'ARCIL 2 de I'historique

Durée observée ler Fréque| Temps tota
Famille d'arréts Arréts opérationnels : standard ncc_a/ dans le
min|{ moy | max mols molis
FIN DE PRODUCTION 5 8 55
PREPARATION NEP 10 8 65
ol NETTOYAGE CYCLE 90 8 1052
SANITATION
SANITATION 25 1 44
REFROIDISSEMENT 30 1 130
CHANGEMENT PLASTIC PS 0 1 5
CHANGEMENT CONTAINER
== 3 51 117
CHANGEMENT DATE 2 43 103
CHANGE
SER CHANGEMENT ENCREURS 4 4 19
CHANGEMENT MIX PAP 0 18 82
CHANGEMENT DE PARFUM 25 30 638
CHANGEMENT DECOR 3 89 247
Total 262 2557
Tableau 7 : Etude de la frequence de la moyenne et destivars des arréts

opérationnels durant le mois 3 de I'ARCIL 2

B : toutes les durées sont en minutes

La famille d’arréts CIP + sanitation est réalisée lp salle de contrdle précisément par le
technicien process. Les informations concernamtdatee exacte seront cherchées au niveau
du technicien process. Pas besoin de faire une @ik déterminer les standards. Par contre
les opérations concernant le change-over sontpisions faites par des conducteurs avec
des marges d’erreur ; il convient donc d’effectulee action SMED sur ces opérations.




3- Analyse des priorités
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Figure 15: Diagramme de Pareto des arréts opérationneizvaau de 'ARCIL 2

De ce graphe, il est clair que les opérations mesgigles de 80 % du temps total des arréts du
change-over so¢ changement de parfurretle changement de décor

4- Comparaison de I'historique avec les premiers staratds

a- Recueil des données

i. Changement de parfum

Tableau 8: Historique de I'arrét changement de parfum

Enregistrement] Changement Temps en minute| 1* standard
1 FRAISE/CERISE => FRAISE ;g 20
2 ABRICOT=> NATURE 10
3 FRAISE=> NATURE 17 20
4 MANGUE=> NATURE 30
5 ABRICOT=> CEREALES 15 20
6 ABRICOT=> MANGUE 15 20
7 ABRICOT=> FRAISE 15 20
8 ABRICOT=> VANILLE 15 20
9 FRAISE=> PISTACHE 20 20
10 FRAISE=> ABRICOT 20 20
11 50
12 FRAISE=>

FRAMBOISE/LICHI 20 20
13 NATURE =>FRAISE 20 15
14 NATURE=> MANGUE 20 15
15 20
16 VANILLE=> FRAISE/CERISE 25 20
17 25
18 25
19 MANGUE=> ABRICOT 50 20
20 MANGUE=> PISTACHE 30 20
21 MANGUE=> VANILLE 31 20
22 PISTACHE=> FRAISE 35 20
23 PISTACHE =>CEREALES 50 20
24 PISTACHE=> MANGUE 50 20




ii. Changement de décor

Tableaw : Historique de I'arrét changement de décor

Enregistrements Temps en minut¢s ® sfandard
1 4,5 3
2 4,5 3
3 3 3
4 5,5 3
5 4 3
6 3,25 3
7 3,4 3
8 3 3
9 3,5 3
10 4,16666667 3
11 4 3
12 34 3
13 3,33333333 3
14 4,4 3
15 3 3
16 3,66666667 3
17 3,375 3
18 4,66666667 3
19 4,5 3
20 35 3

iii. Changement de container fruit

Tableau 10 : Historique de I'arrét changement de containet

Enregistrementy  Temps en mih _ * gtandard

1 4 3

2 25 3
3 3,6 3
4 4,333333333 3
5 3 3
6 4,5 3
7 3,75 3
8 5 3
9 3 3
10 3 3
11 3,5 3
12 3 3
13 3 3
14 3 3
15 3,25 3
16 3,333333333 3
17 3,666666667 3
18 3 3
19 55 3
20 6 3




iv. Changement de la plaque de datage

Tableau 11: Historique de I'arrét changement de date

Enregistrements  Temps en mip ler standard
1 6 2
2 10 2
3 5 2
4 10 2
5 10 2
6 4,5 2
7 4 2
8 4,333333333 2
9 4,5 2
10 4,5 2
11 6,333333333 2
12 4 2
13 7 2
14 3 2
15 3 2
16 4 2
17 4 2
18 5 2
19 4,5 2
20 3,5 2

v. Changement de mixpap

Tableau 12 : Historique de I'arrét changement de mixpap

Enregistrementy  Temps en min  * dtandard
1 3 0
2 4 0
3 5 0
4 5 0
5 4 0
6 55 0
7 4 0
8 5 0
9 11 0
10 8 0
11 4 0
12 7 0
13 3 0
14 2 0
15 5 0
16 3 0
17 4,333333333 0
18 1 0
19 3,5 0
20 2,5 0

o




vi. Changement d’encreur

Tableau 13: Historique de lI'arrét changement d’encreur

Enregistrement§  Temps en min _* gtandard
1 3 4
2 4 4
3 11 4
4 11 4
5 6 4
6 14 4
7 5 4
8 4 4
9 4 4
10 4 4
11 4 4
12 5 4
13 4 4
14 4 4
15 4 4

vii. Changement de plastic

Une seule valeur a été enregistrée

Tableau 14 : Historique de I'arrét changement de plastic

Enregistrement] Temps en mip  ® dtandard
1 5 0

b- Tracé des graphes

i Changement de parfum
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Figure 16: Comparaison de I'historiqgue changement de paduec le § standard




ii. Changement de décor
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Figure17 : Comparaison de I'historique de changementégerdavec le * standard

iii. Changement du container fruit
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Figure 18: Comparaison de I'historique changement de aostdruit avec le  standard




iv. Changement de la plague de datage

12
10 -
]
5 8
AT A
c 6 -
bt x w \ —¢—Temps en min
o
2 4
3 » ler standard
2 4 = = = = 555555555508
O T T T T T T T T T T T T T T T T T T T 1
12345678 91011121314151617181920
enregistrement
Figure 19: Comparaison de I'historique changement dedqu# de datage avec le 1 er
standard
V. Changement de mixpap
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Figure20 : Comparaison de I'historique changement de apxavec le % standard
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Vi. Changement d’encreur
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Figure 21 : Comparaison de I'historique changement d’ancagec le I standard

Vii. Changement de plastic

Ce changement ne présente quasiment aucun probd&mares sont les anomalies

détectées.

5- Déduction de

la moyenne,
etd’'unezone de tolérance de chaque opération

définition d’'une valeur

tile

Tableau 15: moyenne des échantillons, la valeur cible etzone de tolérance

pour chague change-over

1%standard Valeur Zone de
Change-over Moyenne ! .
cible tolérance
Changement de PS 0 5 0 0
Changement de décor 3 3,83 2 [2 — 4]
Changement de Polymix 0 4,49 0 0
Changement de date 2 5,35 1 [1-3]
Changem;lrjlittde container 3 3.69 1 [1—-2]
Changement d’encreur 4 5,8 2 [2 —4]
Nature =>les
Changement autres parfums 15 20 10 [10 - 15]
de parfum "s;r%”rgss 20 28,09 15 [15 — 20]




Etape 2: Etablissement des modes opératoires (voir laexas 3 a 11)
L’établissement des modes opératoires nous a peerisnnaitre la durée réelle de
chaque changement nous permettant ainsi d’awwstndards définitifs.

Etape 3: Les standards définitifs (voir les annexes 123t

C- Différence entre premiers et standards définitifs ies arréts améliorés

Tableau 16 : Arréts améliorés des ARCILS

Arréts 1 standard Standard

o PP Améliorations Commentaires d’améliorations
améliorés définitif

Vérifier la plaque de datage avant l'arrét

Changement de )
plague de date 2 1 1 de la machine

Mettre les gants et Sortir les encreurs de

Changement . . .
d’encreur 4 2 2 I'emballage avant I'arrét de la machine

Durée de purge pour le changement de

Vanille = les parfum vanille : 7 min ; Durée de

autres parfums 15 10 5 dégustation, arrét et démarrage de la
machine : 2 min 15

Fin d(_e 10 5 5 Pousse d'eau = 5 min
production
Nettoyage des buses = 2min 30

Préparation NEP 10 5 3 Montage BAC = 10 sec
Nettoyage cycle 90 80 L
avec désinfection
Nettoyage cycle 90 65 71—
sans désinfectiorn

Sanitation 25 20 5 | 77

Ce tableau montre les améliorations que nous aappsrtées ainsi que quelques
conseils d’améliorations visant a respecter |lasdstals.




PARTIE PRATIQUE

Chapitre 2 : Estimations
des gains et
recommandation




I- Estimations des gains

Cette partie traitera essentiellement les gainsd@p a la Centrale laitiére suite a la mise en
place de I'établissement des standards définiéifsaidréts opérationnels.
A- Gain en temps

Si I'on suppose que les standards sont respedt@8 %,compte tenu de la différence entre
le premier et le standard définitif, nous allongtiplier la fréquence de I'opération au temps
d’améliorations. On obtient ainsi la conversion degliorations en temps de production.

Tableaul7 : Conversion des améliorations en temps de ptmotu(min)

Conversion
" e Situation Standard - . Fréquence /| entemps
Arréts améliorés . P Améliorations .
réelle définitif mois net de
production
Fin de production 10 5 5 5 25
Préparation NEP 10 5 5 5 25
Nettoyage cycle| g4 85 8 10 80
avec désinfectior]
Sanitation 32 20 12 10 120
Chanqement de 8 3 5 110 550
décor
Ch,angement 6 5 4 - 8
d’encreur
Vanille =>» les 24 10 14 4 56
autres parfums
Chang'ement.de 9 1 3 66 508
container fruit
Changement de 5 1 4 40 160
plaque de datage
Total 1572

Ce tableau montre que le respect des standardsypgoitter 1572 min de temps de
production pour une machine ARCIL or le temps reepbduction d’'un mois peut s’évaluer a
33 080 min. En appliquant la regle de trois onefitune amélioration de 4,75 % du temps net de
production et une réduction de 61,47 % du tempsadéss opérationnels.

B- Gain en dirhams

Le calcul des gains en Dh sera effectué en cossarit le temps gagné en min en pots si la
machine était en production. Le calcul est le sutiva
SoitQpg : la quantité de pots gagnés
GE : le gain économique

La cadence d’une machine ARCIL est de 43 200 partdipure ; ce qui revient a faire la

régle de trois suivante :

60 min === 43200 pots

1572 min ===»Qpg

Qpg = (43 200 pots * 1572 min) / 60 min

Qpg =1 131 840 pots gagnés or le pot colte 2dvic d

Xl



GE = Qpg * 2 Dh soit 2 263 680Dh/ mois

Le gain peut donc étre évalué a hauteur de2 26BIH&tis /ARCIL.

- Recommandations

Les conducteurs doivent suivre les modes opératoigtablis, appliquer les conseils
d’améliorations pour atteindre l'objectif fixé pde standard. lls doivent étre en permanente
communication avec les leaders ainsi que les iatemts de la maintenance afin que les problemes
rencontrés lors du pilotage a leur poste soiemtiugs

Les conducteurs doivent également remplir correeterte livret d’enregistrement c'est-a-dire
noter non seulement la durée réelle des changemmaigsaussi les anomalies rencontrées en cas en
de non-conformité aux standards afin qu'’il y aitr@al suivi des machines.

Il est aussi trés important de noter que le respatipuleux des standards n’est pas seulement
I'affaire des conducteurs mais celle de tous lésuas de la zone de conditionnement.




Conclusion

Au vue de tout ce qui précéede, il est clair qustéandardisation est un élément indispensable
pour toute entreprise qui vise une amelioratiortiooe efficace et a long terme en ce sens qu’elle
permet I'établissement de documents qui constitueet sorte de charte pour tous les acteurs de
cette dite entreprise. Elle permet en effet deefain suivi permanent sur I'évolution des
performances des machines et sur le degré d’apiphicdes opérateurs vis-a-vis des standards.

Arrivant a la fin de notre projet, un bref récafatif permet de dresser le bilan du travalil
effectué avec ses difficultés et ses contraintessun premier temps nous avons commenceé par
une présentation du probléme suivie de la deseripdu travail a accomplir et enfin bien délimité
les objectifs de ce projet. Suite a cela, nous avait une étude de terrain en interviewant les
acteurs et en prenant part a des observationsiageoqgs a permis d’obtenir un premier résultat les
premiers standards. Enfin nous avons commencéléépuoprement dite via I'historique en nous
servant d’outils comme le SMED, le diagramme sptgbel’histogramme de Pareto. Elle nous a
permis d'obtenir les standards définitifs qui siestrésultats des modes opératoires effectués.

Cependant les conducteurs devraient suivre les snogératoires pour atteindre I'objectif
visé par les standards pour espérer une améliorddat,75 % du temps net de production soit une
réduction de plus de la moitié allant a 61,47 %ataps des arréts opérationnels. Il en déduit un
gain économique s’élevant a 2.263.680 dirhams @anhine ARCIL et par mois. Les conducteurs
doivent également bien remplir les livrets d’enség@ment en marquant les écarts par rapport aux
standards pour permettre le suivi de la performatesemachines et de voir leur degré de respect
vis-a-vis des standards. Il faudrait égalementigoat que cette charte n’est pas seulement |'affair
des conducteurs mais de tous les acteurs de la @aeneonditionnement qui doivent étre en
permanente communication pour une performance aj#iohes machines ainsi qu’une optimisation
des déplacements des conducteurs durant les chantgem

Par ailleurs ce travail est une expérience qui @opsrmis d’intégrer une équipe déterminée
a soulever les défis, initier le changement et gg&rla croissance.

Durant notre période de stage, nous avons eu lIsirptle nous intégrer dans une équipe
dynamique et d’apprendre un nombre considérablaodnations et d’outils sous plusieurs angles.
Et dans ce contexte, évoluer dans une industiie gele la Centrale Laitiere a été pour nous, une
occasion d’acquérir un ensemble de connaissancksigeies et de développer des compétences en
management au sein des grandes industries.
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Annexe 2: Synthése des arréts opérationnéls standards
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PN (C) 2012 MO 2129

PN (C) 2012 MO 2129

version : A
Crate d'application &

L;sinedesalé ~ Opération changement de bobine plastique

Heimedosals Opération changement de bobine plastique

Activités Etapes Descriptif

Tacthex Responsable Durée [zac)

. 1. Senettover laz

- maine

Départ

2. Préparerla
bobins st
contriler

Chronogramme

3. Faconner
Lamtramind
4. Deplacerla

e

o

Total amréts cibler O min

sperataur rmagasn (O}

£, Pozitionnmerla

Remplacer ST B s Perte emballage: 3 pas

bobine

A 6 Fiveriscnaor

7. Inmzérer damslas e
soulesux tizan

8. Fairezuivre lzz *
e antrim i .

Déplacements

. 8. Suivre Iz

Fin

B 10, Contriler
visusllamant
@ 11. Contriler 2

farmsza.

Fquipements nécessaires : | ranspalette, Sl&vateur, chariot, ruban adhasii, coutez.
Sécurite i
Qualité

Crnmzeil

Diffusion : Poste Autocontrife Conditionnement — Op érateur Magasin — Conductenr machine.

Préparipar: W etifte par . ApprouvEépar:

Annexe 3: Mode opératoire changement de plastic PS




PN (C) 2012 MO 2132

Opération changement bobine de décor

Dste d'=pplicst

PN (C) 2012 MO 2132

Opération changement bobine de décor

Pagerzfz
Wersion i A
Cete d'application
oijoEfzoiz

Usine de 5alé oioBizeiz
Usine de Salé
Activités Etapes Descriptif
1. Préparerls bobina
Départ s ddcar =t

Montage de la
bobine

Raboutage

contriler

mouvalle bobins

. Gonfler 12 mandrin
(8

. Monterlatobins.
Arréter 12 machina

Pozitionner l2:pot
{ancian sonlamns)

. Activerls vids s
découper
mamiallameant

. Dérouler 1z
mouvalls bobine

. Pocitionner laspot
{mouem: roulam)

. Decouper

pramizsllamant

. Fixerlsnrkan

adidsf

. Sélectionmerla
momvalls bobize

. Accoupler
{motsnr-ma) S
Dezactiverls vida
. Démarrer 1z
machins:

Chronogramme

Deéplacements
{Diagramme
spaghetti}

i =
» Responsabls Curss jsac) u =
| gadassdes
a on a0 [EEE IS
2 L = il
a om 1o
4 on a0 |
L] om 10 I O B L
= £ 118
a0
20
1o
zo NN
zn
1o
=
1o |
20 11 111
20 L1 Lt

I o eralenInkme
P optralonInkmre

B
magasnl

Total arrét Cible :
Perte amballage :

nine

(=0

151 <t o52)

il

palzn électrique, transpzlette.

[ Diffusion - Poste Autecontrale Conditonnsment — Uperateur hMagasin — Conducteur Machine.

Fréparépar :

[~ érihiepar ©

[ Avorouve par ©

Annexe 4: Mode opératoire changement de la bobine décor




PN (C) 2012 MO 2133

Usine de 5ale

Opération changement bobine de polymix

Wersion A
Date d'application :
oi/oBizo12

Activites

Etapes

Descriptif

Départ

Montage
dela
bobine

Raboutage

Fin

l. :

Dégonflerlz
rrEndnn
Retirar 1z
‘poimins Spuizds

Déroulerlz
bobina
Positionner 1=

spat
Diécouper
mamustlement

aotomarigrs
B 13 Contrileris

TEDOUTazS
Il 14. Conrrdler

wvisualloment.

Equipement:nacessaires: Bobins 23 polimin, conias: & lame non sacath

Sécurite
Quslits
Con-zil @

=, Toban sdBLif, palan Alechigos, mEepdete,

|—m'l‘1'usmn + Poate ACIoconols C o oRn=mar] — Oparar=is NIagasin — Condpcies fMackina.

!

PN (C) 2012 MO 2133

Opération changement bobine de polymix

Usinede Salé

Chronogramme

Déplacements
{ Disgramms
spozhetti)

Total arrets Gible : O min
= Pas

parats:

sortie ma
‘Seerataur magasin (O}

(D51 et O52)

TS0 76510
A2-1F

Annexe 5: Mode opératoire changement de la bobine polymix




PN (C) 2012 MO 2131

Usine de Salé

Opération changement des encreurs

Page:i/z
Yersion: A
Date d'application

PN (C) 2012 MO 2131

Usinede Salé

Opération changement des encreurs

Page: 32f3
Yersion: A
Date d'application :

Activités Etapes Descriptif
+ Mettrels: gants
B} Sortirlez sncreurs
Départ dzamballags

Stopperla
machins

Ouvrir lzports d=
la machins
Sortirlas ancisns
aporaurs

Remplacer les . Femplacerlss
encreurs ancisns sncrsucs
par las nounvzllas
+ Mettre [2:
TOUVEEIN ST
Fermerlaportzda
la machine
. Enleverlss gants
0, Réglerlaxadas
snersurs
. Redéemarreris
machins
Fin
Controlerl=
datasz zurlss pots
Ecuipementsnécessaires: Gants jattzbles powbell
Sécurite M
Qualité [l
Conseil @

Chronagramme

Déplacements
{Dizgramma
spaghetti}

Opt e e e
o Tt £ e e

Total =rrét obsarvé: 1 min 35 sec
Tatal perte emballage : MNéamt

salle de controle

Diffusion : Poste Autocontrdle Conditionnement — Opérateur Magasin — Conductewtr machine.

[ Prévarévar:

[ W eriftépar:

[ Avvreuvavar:

Annexe 6: Mode opératoire changement des encreurs




PN (C) 2012 MO 2131

Opération changement de la plaque de

Page:/2
Version: A

Date d'application:

Page:zf
PN (C) 2012 MO 2131 G

Remplacer la

wha

Usine de 5alé datage
Activités Etapes | Descriptif
[
Bl L. Vérificationdzls
plagqus d='datage
Départ

. Arréterlamachins
e
lzmachine

Version 1 A
Opération changement de plague datage Dated FPE‘"CEf'Un :

Usine de Salé oyobzot

a3

= RN

= NN

- E I

- — N

& A

El - EINEREENEE
Chronogramme P e

Déplacements
{Dizgramme
spaghetti)

Opsration Inteme
Sparation sateme

Total arrét : 32 =

Total perte emballage : Méant

I salle de controle 1

lague de 4. Sortirl’ancismns
plag = e
datage 5. Poserl'ancisnns
&, Mettre lanouvells
plequs d= datzg
7. Fermerlaportzds
lamachins
B. Mettre sn marchs
lamachine
Fin oo :
.9. Verification du
dstazs surlsspots
Eguipements nécessaires : umstos deTaplagus
Securite 4
Qualite [l
Conseil @

Diffusien : Poste Autecontriie Conditionnement — Opératenr Magasin — Conducteur mmachine.

[ =T e

| ——

Annexe 7: Mode opératoire changement de la plaque de éatag




PN (C) 2012 MO 2131

Usine de 5alé

Opération changement de parfum (Aréme)

Page:1/2
Version: A
Date d'application :
otjobizo1z

Usinede 5alé

Page:z2/2

PN (€) 2012 MO 2131 Version : A

Opération changement de parfum (Aréme)

Crate d'application :
ot/o6/2012

Activités

Descriptif

Départ

Basculer vers

les nouveaux

emballage et
nouveaux
additifs

. Préparerlz
pelvmix atladécor
. Préparer srims
. Changerlsbidon

4 arbms

. Changer [z débit
darbme

£, Continuer ds
conditiormar
pendant Smiin

: Dotiswri
e

. Arréter ls
machina

. Purger (n Coups)
jusgu’al arrivas
nouvssuparfinng

. Changer lz décor
. Dérouler ls décor

. Changer ls
polrmix
. Dérouler 1=
polymix

. Azzurer [z contrils

oreanoleptiqus

. Inzérer l=plastic

5. Démarrerls
machine

Chronogramme

Déplacements

I craen eme

Spsration saeime

Totd arrét: 8 min

Totd perte emballage : 3 pas

Spécifications durée de purge:

Aoricat ‘@ coco vers les autres parfums ;10 min
Les autres changements : G min

Totd d'amé& = Durée de purge + 2 min 15 sac

e

oi
spaghetti)

salle de controle

85 |ranspalats, coutamy, rubanadhasit

Sécurité
Qualité [l
Conseil @

Diffusion : Poste Autocontrdle Conditiomnement — Opérateur Magasin — Conducteur machine,

Annexe 8Mode opératoire changement de parfum fruit arébme




PN (C )2012 MO 2136

Usine de Salé

Opération changement de parfum (Fruit)

Page : /3
Yersicn: A

Activités

Depart

Baszculer

Ters

nouvean
fruit, at
nouvel

emballzze

Fin

. Changer puiz dérouler
lzdeco ix

15 Démarrer 1z maching

Eguipements nécessaires : Coutzan, bobinz décor =t polymix du nouvesn produit, ruban adhésif,

mollstts; conmtainer fruit.
Securite 4
Quatita 1l
Conzeil @

Diffusion : Posts Autocontrdls conditionnement — Conductzur machine — Opdrateur magasin — Tachnician

Process.

Praparsvar:

[ Virifidpar:

[ Ammromvinar:

Annexe 9: Mode opératoire changement parfum (fruit) (1)
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PN (C) 2012 MO 2136

Usine de Saldé

Operation de changement de parfum fruit

Fags :3/3
Version @ A
Crete d'applicatior

Déplacements
{Diagrammme
spaghettil

salle de controle

Annexe 10: Mode opératoire changement parfum (fruit) (2)




MO 2131 PN (C) 2012

Usine de Salé

Opération du Changement Container fruit

Activites

Etapes

Descriptif

Départ

Préparation

Basculement

Fin

1. Rameneriznouvaan
containsr fruit

3. Sortirlancien

container

4. Brancher lznouvas
container fruitavecla
lims

ettrel=bouchonds

. containar danslabac
d’alcool

- Demanderls
stérilization du
nouvazaucontainer
fruit de 1’ opdmtar
Pprocass.
Veérifier I ouverture
delavanne d=
stérilizstion
Deésinfecterla mam

Brancher 1= flaxibls
dgir,

Fermer lavanns ds
stérilization

Verifierqusls
container frit est vida
Arreter lamachins

Iz

pourbasaular
nouvagucontain

10. Demarrerla
machins

11. Fermerlsvannad:
1"ancisn contsinar
Duvrir s vanns ds
ringags st Demander

-aga du reste da

ancisn coptziner da

TS el e

[ Diffusion : Poste Autocontriie Conditionnement — Opérateur Magasin — Conducteur machine.

PN (C) 2012 MO 2131

Page:alz

Version: A
Date d'application :
gosnee 5 . z5/o4izo3
- Opération du changement de Container fruit
Usine de
Sale
g
Tack: Peiposalk 'ge';: ol
E
Chronogramme

Déplacement
{Diagramme
spaghetti}

Acfionsans amét (Opéation Edeme)

Total arrét cible: 40 sec

hacs sime

23467811

| salle de controle

pere e
[E3 comtenle

Annexe 11: Mode opératoire changement container fruit
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e Changement ge Décor
| (Changement de Fohpmix
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Natwr e— Les autres parfums
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NSthane

Ardls
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Annexe 12: Synthése des arréts opérationnels Standardstdefi
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Synthése de Standards des arréts o pérationnels conditionnement

version: B

date d'application : ozjo5f2013

Durnée d'arréten min [ Machines

Ferteen pas

iesifg. — 3 — i3 = H wmiw B8 7 WIREIF R R #ipis 8 76 5 4 5 24 Arcil 2,3,56

5 &i7 &5 ¥ W B B ¥4 HEGHF BB KD

Fin de production

Fréparation MEP

Mettoyage opcle aver désinfection

Mettoyage cycle sans desinfection

werification filire

Sanitaiion

Refrod diss ement

Demarrage Machine

Validation des conducteurs

Annexe 13: Synthése des arréts opérationnels : Standafistifie




Université Sidi Mohammed Ben Abdellah
Faculté des Sciences et Techniques
www.fst-usmba.ac.ma FST FES

PROJET DE FIN D’ETUDES

Pour I'obtention du dipléme d’'ingénieur d’Etat en Industries Agricoles Alimentaires

Sous le théme Etablissement des standards de production au néau des ARCILS de la zone
ETUVE et BRASSE de l'usine de Salé
Structure d’accueil : Centrale Laitiere de Salé

RESUME

Toute entreprise qui vise une amélioration continaedoit plus opter pour les méthodes
classiques d’amélioration pour un rendement a lmnme et efficace. La Centrale Laitiere a
compris cela, optant ainsi pour un mode de prodnctans gaspillage le DaMaWay le DANONE
ManufacturingWay. L’'une des vocations de ce mod#a estandardisation plus précisément
I'établissement des standards de production quides documents qui constituent une charte pour
les acteurs de la zone de conditionnement.

Mon travail a consisté a établir des standardsantisa réduire le temps des arréts
opérationnels des machines. Son établissement fsliksén deux étapes. La premiére étape a
consisté a faire I'état des lieux ce qui nous andoles premiers standards puis la seconde étape,
I'établissement des standards définitifs apresafiiétation des modes opératoires. Ces derniers
décrivaient avec exactitude la fagcon de faire lesngements d’outils de fagcon a minimiser le temps
d’arrét de la machine ainsi que les pertes. Tol# aeété possible grace a des outils comme le
SMED, I'histogramme de Pareto et le diagramme Sgitigh

Ces documents doivent servir de guide et de réiéteaux conducteurs des machines
ARCIL qui doivent non seulement les appliquer patieindre le but fixé par les standards mais
aussi bien remplir les livrets d’enregistrement peiimettront de faire un suivi des performances de
la machine et de voir le degré de respect des atdadie chaque conducteur.

Une bréve estimation du respect des standardsstgatviontré une augmentation4l&5 %
du temps net de production soit un gaired63 680 dirhampar mois et par ARCIL.

Mots clés: DaMaWay — standardisation - premiers standardsiceles opératoires -
standards définitifs- SMED — Pareto — SpaghettRCA. — conducteurs — gain.
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