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INTRODUCTION GENERALE

Le secteur de confection représente un secteur essentiel dans 1’activité industrielle nationale, et
la concurrence y est de plus en plus forte, toutes les sociétés du secteur cherchent alors a
s’imposer dans le marché en améliorant leur rentabilité. Dans ce sens, Maroc Modis consacre
une bienveillance et une attention particuliére a la productivité de ses couturiéres, vu qu’elles

représentent la pierre angulaire de la société.

En effet, I’indicateur permettant a la société de valoriser la productivité de ses opératrices est
I’OEE. Cet indicateur associe a la fois disponibilité, qualité et performance, et c’est sur la
performance que notre travail s’est centralisé, vu le service auquel nous avions appartenu ; le
bureau de méthodes. Il s’est avére que certaines couturiéres étaient sujets de faibles
performances, et c’est dans ce cadre que s’inscrit notre projet de fin d’étude, dont I’objectif
essentiel était d’analyser et de détecter les facteurs pouvant influencer la performance des

opeératrices, pour essayer de 1’améliorer par la suite.

Dans ce sens, nous avions suivi une démarche simple mais efficace, initiée par une étude
préliminaire des lignes 16 et 7 sur lesquelles nous avions travaillé, ce qui nous a permis de
choisir les opératrices sujets de faibles performances, pour ensuite analyser les taches qu’elles
effectuaient, afin de détecter les problémes existants et de leur trouver des solutions, et enfin

faire un suivi, nous permettant d’évaluer I’efficacité de nos interventions.
Notre rapport s’étale en trois chapitres représentés comme suit :

+ Le premier chapitre est consacré a la présentation de Maroc Modis, ses produits, ses
différents services et aussi au contexte général de notre projet.

+ Le deuxiéme chapitre aborde le travail effectué dans la ligne 16, pour un article
Triumph.

+ Le troisiéme chapitre illustre le travail effectué dans la ligne 7, pour un article Sloggi.
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CHAPITRE 1 :

Présentation de Maroc Modis et du
contexte général du projet
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Chapitre 1 : Présentation de Maroc Madis et du contexte général du projet

I. Présentation de Maroc Modis :

1. Maroc Modis : présentation génerale :
Implantée a Fés depuis 1989, Maroc Modis est une société de confection anonyme, filiale du

fameux groupe suisse Triumph, et classée parmi les meilleures du secteur au Maroc. Son
capitale dépasse aujourd’hui les 110 millions de DH, et son effectif va au-dela des 2000
personnes. Depuis 1992, Maroc Modis s’étale sur deux sites, un premier a Fés et un deuxiéme
a Séfrou, pouvant ainsi atteindre une capacite de production arrivant jusqu’a 60 000 piéces par

jour.

2. L’organigramme :
L’organigramme presente la relation hiérarchique entre les différents services de la société :

Direction
Générale

Service
Assurance
Qualité

Service Service Service
Production Financier Technigue

m Direction RH
Pré-Production Comptabilité Securité Con_trlole i e e
Qualité Fes ment Personnel
. Bureau De Controle Gestion
Informathue MéthOdes Qualité SEfrou -
Mécanique Controle Maintenance Analyse De | Eoedition
q Gestion pré-production Qualité P
Impression Cost-Savin EEIRETNIEE Laboratoire - Plannin
P g Batiment g
Premiere
Import/Export

Figure 1 : Organigramme de la société




Chapitre 1 : Présentation de Maroc Madis et du contexte général du projet

3. Produits de la société :

La société présente essentiellement deux collections par an, une printemps-été (SS) et une

automne-hiver (AW), ceci pour les deux marques qu’elle fabrique : Triumph et Sloggi.

e Triumph :

C’est une marque spécialisée dans la lingerie féminine notamment le \L{/
soutien-gorge, les slips et les combinaisons, connue pour la qualité de %\

ses tissus et la finesse de ses modeles. Elle représente 60% de la

production de Maroc Modis. Figure 2 : Logo de la marque

. Sloggi : Triumph

C’est la marque des bas de corps la plus vendue au monde. Elle fabrique

S I O SS | essentiellement des slips pour femmes et pour hommes, mais sa gamme

comprend également quelques soutien-gorge. Elle représente 40% de la

Figure 3: Logo de la . .
marque Sloggi production de Maroc Modis.

4. Services de la société :
Toute société ne peut mener au bien les missions qui lui ont été confiées sans I’implication

sérieuse et appliquée de tous ses services, dans ce sens Maroc Modis fait appel a I’activité d’un
certain nombre de services administratifs, commerciaux et techniques, présentés dans la figure

suivante :

Ressources
Humaines

Direction ..
Logistique

genérale

Production

Figure 4 : Les différents services de la société

w
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« Le planning :
Lorsque les services commerciaux regoivent des commandes, c’est au service Planning de les
analyser, de les envoyer aux responsables des stocks matiére, accessoires et conditionnement,
et de planifier la production a court, moyen et long terme, permettant ainsi aux unités de

fabrication de commencer leur travail.

« Lareception :
La réception est la partie intermédiaire entre le stock et les fournisseurs, c’est 1a ou se fait la

décharge des remorques venant de I’Europe chargés en matiére premicre et en accessoires, mais
aussi leur charge en produits fini. Une vérification des nombres de colis est indispensable, ainsi
qu’une vérification des références, des quantités et des bains de chaque rouleau de tissu, ceci
par rapport au bon de livraison recu. Un document, dit « le suivi », est associé ensuite a chaque

rouleau, comprenant toutes les informations le caractérisant.

« Le laboratoire :
La premiére phase que subit la matiére premiere juste aprés son passage par la réception est la

phase du visitage. Attachée au laboratoire, cette opération consiste a contrdler les rouleaux de
tissu recus en matiere de laize (largeur), de métrage, ainsi que de défauts (déchirures, taches,
trous...), ceci en les faisant passer dans une machine dite «la visiteuse », permettant a
1’opérateur de détecter toute anomalie possible a 1’ceil nu.

Apres avoir validé cette phase, un échantillon de la matiere premiere passe au laboratoire pour
subir une série de tests ; d’élasticité, de poids, d’uniformité de couleur, de déformation et de
blanchissement, afin de de vérifier son adéquation par rapport aux normes de qualité de

Triumph.

 Lestock:
En vue des besoins divers de la société, le stock @& Maroc Modis concerne une variété

d’éléments :

+ Matiere premiére : Tissus et dentelles recus depuis le fournisseur et qui ne sont pas
encore dans le processus de production.

+ Accessoires : Tout autre élément hors que le tissu (bretelles, armatures, bandes...)
nécessaire a la production du produit finale.

+ Produits finis : Les articles ayant subi toutes les opérations de transformation et qui
sont préts a étre livrés au client.

+ Piéces de rechanges : Rattaché au service mécanique et contient tous les dispositifs
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nécessaires a la maintenance.

« La préproduction :
C’est le service comportant toutes les opérations nécessaires avant de lancer la matiere a la

production.

+ CAD : Al’aide d’un logiciel spécifique, ce service est chargé d’effectuer les tracés pour
chaque commande planifiée, sur lesquels on se base pour couper les rouleaux de tissu,
tout en respectant le temps de réalisation et la quantité, mais surtout en minimisant la
consommation de tissu. Une fois les tracés sont effectués, ils sont envoyés au
matelassage, accompagnés de leurs rouleaux.

+ Le matelassage : C’est I’opération qui précéde la coupe, elle consiste a superposer
plusieurs épaisseurs de tissu, en fonction de la quantité de produits a fabriquer et de la
hauteur de la lame utilisée. Ceci permet de réduire le temps de coupe et d‘éviter les
gestes inutiles.

+ La coupe : En récupérant les matelas issus du matelassage ainsi que le papier de
tracés venant du service CAD, I’opération de coupe peut finalement étre lancée. Trois
moyens sont disponibles pour se faire : la presse, le cutter GERBER et la scie, utilisés
chacun en fonction du besoin. A la fin de cette opération, deux opérateurs sont chargés
de trier et repartir les différentes tailles de chaque commande.

+ Le moulage : C’est une opération de formage (pressage a chaud) qui procure au tissu

une forme spécifique et durable, ceci par la presse ou par la scie.

« La production :
L’atelier de production a Maroc Modis se compose de trois zones :

+ Zone A : Contient 11 lignes (16, 7, 17...) et fabrique essentiellement des produits
Triumph.

+ Zone B : Contient 6 lignes (15, 14, 5 ...) et fabrique en majorité des produits Sloggi.

+ Zone C : contient 7 convoyeurs et ¢c’est la zone la plus productive quantitativement,

grace a I’utilisation de machines automatiques.

Le travail a I’atelier de production comporte plusieurs activités différentes, dans ce sens une

distribution de taches s’avére indispensable :

+ Chef de groupe : Se charge d’affecter les opératrices aux postes ainsi que de les suivre

en matiere d’absence et de rendement.
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<+ Monitrice : Doit réaliser les 10 premieres piéces avant le lancement de chaque nouvel
article, mais surtout former et accompagner les opératrices pendant leur travail.

# Lanceuse : S’occupe de vérifier les éléments nécessaires pour chaque commande par
rapport au bon de commande, les repartir et les mettre en bacs, puis distribuer les bacs
aux couturiéres.

<+ Controleuse : Veille sur la réalisation des exigences qualité du client, au cours et a la
fin du montage de I’article.

4+ Couturiére : S’occupe précisément du montage et de la couture des éléments
permettant d’obtenir le produit final. Chaque opératrice se charge d’une ou plusieurs

opérations précises.

Au sein de chaque ligne de I’atelier, la production suit le plan suivant :

Piéces coupées et

Opérations de montage

) Produits finis
Accessoires

Le lancement

Le conditionnement

Figure 5 : Le processus de production au sein des lignes

« Le service qualité :
La qualité & Maroc Modis est un critére essentiel pour la production, tout le personnel s’y

implique, pour cela, un service qualité solide et compact se présente, intégrant toutes les phases
de la production et partant de chez la couturiére, qui s’engage a contrdler une piéce sur cing

lors de son travail.
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e Le bureau de méthodes :
+ Mission :

Le travail du bureau de méthodes commence en recevant le Marching Plan de chez le service
Planning, un document comportant le plan de production des articles a fabriquer dans presque
4 mois, sur cette base, 1’agent de méthodes prend en charge la préparation et le suivi technique
de la production ; il vérifie la disponibilité du matériel ainsi que du personnel pour pouvoir
effectuer un équilibrage machines/ mains d’ceuvres permettant d’éviter les encours et
d’atteindre la quantité journaliére a produire, il se charge par la suite de réaliser une
implantation théorique de la ligne de production et de préparer les machines nécessaires. C’est
dans le bureau de méthodes que s’effectuent également la réception et la traduction des gammes
de montage recues depuis la société mére en Allemagne.
C’est a I’agent de méthodes de veiller sur 1I’optimisation des couts tout en assurant une bonne
qualité et en respectant les délais fixés, dans ce sens, une fois la production lanceée, il se charge
d’assurer le suivi des opératrices en employant plusieurs moyens différents.
+ Moyens :

% Chronomeétrage : soit d’un bac tout entier ou bien d’un échantillon (5/10 piéces).

% Analyse des 5M.

%+ Aménagement de postes.

% Standardisation de postes...

+ Documents :

s Gamme de montage.

% CDD.

% Marching Plan.

¢+ Fiche de chronométrage.
¢ Fiche d’implantation.

¢ Fiche d’analyse GSD...
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[l. Contexte géneral du projet :

1. Problématique :
Le management de toute entreprise suit une stratégie déclinée sous forme d’objectifs

opérationnels. Ces objectifs sont liés a des KPI (Key Performance Indicators), dont I’OEE est
I’un des plus importants & Maroc Modis ; il traduit une maitrise opérationnelle et refléte la
productivité de la main d’ceuvre sur terrain, tous les efforts sont alors concentrés en vue de son

amélioration. Sa formule dépend de trois aspects, représentés comme suit :

OEE = Disponibilité * Performance * Qualité

e Disponibilité = Temps de production / Temps de chargement
¢ Performance = Temps réalisé / Temps de présence

e Qualité = Quantité de bonne qualité / Quantité totale

Il est vrai que les valeurs de I’OEE calculées pour les trois zones sont élevées, cependant, une
perception un peu plus locale des lignes de production, révele des problemes de faibles
productivités chez certaines couturiéres, ce qui impacte négativement 1’organisation et
I’enchainement du travail au sein de la ligne. Dans ce cadre, I’objectif principal de notre travail
était de cibler et d’analyser les postes ayant principalement des problémes de performance, vu
le service auquel nous avions appartenu ; le bureau de méthodes.

Comme cité avant, Maroc Modis produit deux marques essentielles : Triumph et Sloggi, et c’est
sur les deux que notre travail a été effectué. En effet, nous nous sommes concentrés sur la ligne

7 pour un article Sloggi, et sur la ligne 16 pour un article Triumph.
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2 Définition du projet par la méthode QQOQCP :

Quoi ?
Quel est le probleme ?

Qui ?
Qui est concerné par le
Probleme ?

Ou~?
Ou apparait le probléme ?

Quand ?
Quand est ce que le
probleme a été détecté ?

Comment ?
Comment procede-t-on ?

Pourquoi ?
Pourquoi résoudre ce
Probleme ?

Faible performance et fluctuations importantes chez certaines
couturiéres.

Le poste de travail en particulier la couturiere, le bureau de
méthode et tout le personnel de 1’atelier de production (chef
de groupe, monitrice, mécanicien...)

Dans la zone A de I’atelier de production, particulierement les
lignes 7 et 16.

Lors du lancement d’un style étranger a la ligne.

Analyse préalable du poste de travail, aménagement de poste,
chronométrage et suivi des rendements des couturiéres
concernées.

Pouvoir respecter le planning et répondre a la demande du
client tout en respectant la qualité, le codt et le délai, et en
maintenant une organisation et un bon enchainement de travail
au sein de la ligne de production.

Tableau 1 : Méthode QQOQCP pour définir le projet
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CHAPITRE 2 :

Amélioration de la performance au

niveau de la ligne 16 pour un article
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Triumph

/




Chapitre 2 : Amélioration de la performance au niveau de la ligne 16 pour un article Triumph

I. Phase de cadrage :
Dans cette phase, il s’agit de faire une analyse préliminaire de la ligne 16, permettant de bien

cadrer le probleme de performance que nous visons, et de savoir la ou notre travail sera

concentré.

1. Choix de I’article :
En premier lieu, nous avons collecté les données concernant les quantités des articles a fabriquer

dans la ligne pendant le mois de juin. Une analyse Pareto nous a permis de mettre en évidence

les articles les plus demandés par le client, et donc les plus importants. Cette analyse est illustrée

par le tableau 2 et la figure 6.

Nouveau article

Style Mois Quantité demandée | Pourcentage | Cumul (%)
Doreen X 6 21 440 39,07% 39,07%
Amourette Charm WHP02 6 11 680 21,28% 60,35%
Amourette Charm WP G 11 520 20,99% 81,24%
Cotton Shaper N 6 4 880 8,89% 90,22%
TR Shape Smart BSWDP 6 3 800 6,92% 97,16%
Amourette Charm WD & 1440 2,62% 99,78%
Body MA UP ESS WDF 6 120 0,22% 100,00%
Total 54 880 100,00%
Tableau 2: Quantités des articles a fabriquer dans la ligne 16 pendant le mois de juin
25 000 100,00%
90,00%
20 000 80,00%
70,00%
15 000 60,00%
50,00%
10 000 40,00%
30,00%
5 000 20,00%
H =
0 _— 0,00%

Doreen X Amourette
Charm
WHPD2

Amourette
Charm WP

(U antité demandée

Cotton
Shaper M

TRShape Amourette Body MA UP

Smart Charm WD

BSWDP

s CU L (%6)

Figure 6 : Diagramme de Pareto sur les quantités des articles, ligne 16
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D’aprés I’analyse Pareto effectuée, on peut clairement remarquer que 39% de la production du
mois de juin est consacrée exclusivement a I’article DOREEN X. De plus, il s’agit d’un nouveau
style qui vient d’intégrer la société, et qui représente le siége de différents problemes. Sur cette

base, nous ’avons ciblé lors de notre travail.

2. Choix de I’opérateur :
Afin de monter le produit final, il est indispensable de passer par plusieurs opérations, chacune

confiée a une ou plusieurs opératrices. Le tableau 4 représente leurs rendements sur la base de
10 jours, et ce depuis le lancement de la production de I’article. Afin d’analyser ces données,
on a eu recours au calcul des moyennes de rendement de chaque opératrice ainsi que leurs écarts
type, ce qui nous a permis d’avoir une idée sur la dispersion des donnees et leur distribution

autour de la moyenne.

Matricules | 01/06/2021 | 02/06/2021 | 03/06/2021 | 04/06/2021 | 05/06/2021 | 07/06/2021 | 08/06/2021 | 09/06/2021 | 10/06/2021 | 11/06/2021 [Moyenne  |Ecart type
5207 105,06% | 106,38% | 104,39% | 107,50% | 107,09% | 108,09% | 109,10% | 106,89% | 109,58% | 109,72% 107,38% 0,018
5523 101,50% | 103,13% | 102,04% | 100,60% | 101,56% | 102,20% | 103,50% | 103,62% | 10444% | 102,58% 102,53% 0,012
5163 100,92% | 99,90% 100,90% | 10043% | 100,20% | 100,14% | 100,95% | 105,37% | 100,32% | 101,47% 101,05% 0,016
2659 99,74% 100,23% | 99,23% 100,14% | 101,11% | 100,83% | 101,40% | 99,87% 100,12% | 100,54% 100,32% 0,007
608 100,34% | 98,32% 98,95% 100,18% | 99,38% 91,21% 94,54% 94,27% 99,17% 94,06% 97,04% 0,032
901 89,43% 89,63% 85,53% 91,68% 94,79% 92,46% 96,26% 90,95% 90,46% 91,94% 91,31% 0,030
277 77,05% 70,90% 73,32% 73,83% 77,80% 78,63% 78,16% 80,34% 79,88% 80,16% 77,01% 0,032
5160 95,49% 80,97% 74,47% 0,00% 84,22% 75,37% 89,04% 62,98% 53,76% 83,57% 69,99% 0,274
4646 60,25% 93,25% 45,40% 80,30% 85,15% 59,98% 55,36% 42,31% 52,88% 90,05% 66,49% 0,189
9473 0,00% 65,19% 84,56% 34,29% 42,31% 53,19% 76,42% 86,49% 53,19% 46,51% 54,22% 0,261
8584 0,00% 100,55% | 11,76% 95,51% 54,70% 103,53% 79,85% 0,00% 86,49% 0,00% 53,24% 0,455
2022 53,77% 52,13% 52,67% 53,89% 53,98% 52,34% 51,24% 53.34% 53,57% 52,48% 52,00% 0,010
4013 52,76% 53,91% 53,20% 52,78% 51,28% 52,43% 53,28% 54,09% 52,09% 52,39% 52,82% 0,008
4936 30,81% 29,82% 28,80% 31,38% 33,89% 30,34% 32,38% 33,12% 30,89% 31,92% 31,34% 0,015

Tableau 4 : Fiche de rendements, DOREEN X

120,00% 0,500
0,450

100,00%
0,400
80,00% 0,350
0,300
60,00% 0,250

0,200
40,005

0,150

0,100
20,005

0,050

0,003 M Teses——T2- B BB B OB O &8 & O E-—m 0
5207 5523 5163 2659 &08 901 277 ||515|:| 4545 9473 3534”2922 4913 4935

N MMoyenne — s—fcart type

Figure 7 : Moyennes et écarts type de rendements
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En analysant le diagramme ci-dessus, nous avons pu classer les couturiéres en trois catégories :
+ Catégorie A : Couturiéres a rendements élevés et a faibles écarts type : les rendements
journaliers sont stables variant légerement autour d’une moyenne considérablement élevée.
+ Catégorie B : Couturiéres a rendements moyens et a écarts type élevés : les rendements
journaliers connaissent des fluctuations remarquables.
< Catégorie C : Couturieres a faibles rendements et a faibles écarts types : les rendements
journaliers sont stables, variant légerement autour d’une moyenne faible.
Cette différence nous a laissé perplexes et nous a poussé a creuser encore plus afin de
comprendre la situation. Dans ce sens, une analyse de causes a été primordiale, et pour se faire,
nous nous sommes basées sur nos observations, ainsi que sur I’interrogation des couturiers, des
chefs de groupe et des agents de méthodes. Les résultats de cette analyse sont représentés sur

la figure suivante :

C

. e . Mangque d’alimentation
Poste facile : difficulté 1 qu

. Probleme de qualité (Les
Bonne formation

o .. , retouches)
Opératrices expéerimentées

Probléme de e Problémes directement

Expérience préalable dans Y
liés a la performance

e disponibilité (Les
un poste similaire....

absences) des couturieres.

Pannes/ Réglages
machines
Relations hiérarchiques

non saines. ..

Figure 8 : Analyse de causes DOREEN X

A TDissu de cette analyse préliminaire, nous avons réussi a centrer les couturieres ayant
directement des problemes liés a la performance : 4936, 4913 et 2922. Nous nous sommes

concentrées sur la couturiére numéro 4936, vu que c’est elle qui a la moyenne la plus faible.

12



Chapitre 2 : Amélioration de la performance au niveau de la ligne 16 pour un article Triumph

II. Phase d’analyse :

Cette phase consiste & analyser 1’opération 130 qu’effectue 1’opératrice 4936, afin de remonter

aux causes influencant sa performance.

1. Mise en contexte :
Avant I’analyse de toute opération, il est d’abord indispensable de bien la comprendre, ceci en

lisant la gamme de montage (Figure 9) On en tire que 1’opération 130 est de difficulté 2

(difficulté moyenne) et que le paquet a coudre contient 40 pieces a réaliser pendant 9,8 min.

h International AG | BEESRTE
Trlump aroc Modis b ION p E METHOD ES Service AnEe
[patum18.7 2016  ersteilt vonEL.B Artikel
werkeMAOO : Doreen X F-k PG

°Op. N ines A oires Prog. Nef .
- —- — - — e Ne fil Pts/cm Nadel Diff Cup GréRen te 40 Stk.
40001602 ~ -
E 71501 8 RK70 2 -
f < 30000669 F 70-110 98 -
g2 : 30059039 s G 70-110 9,8
: S S ) i 7 751057 g8
fa t: e milieu devant du milieu d'empiecement =i - Eot ==L 7105, . 9.8
aleur de couture/mm 4 : -~ J 75-100 9,8
Sore '.. e h : ST ey i
aller retour sur 8 mm en haut de la couture mllleu TOUITAN, SUSIFSISURSUrSSnm She K22 85-95.55c9. 8z

Ao e T s

Flgure 9 : Gamme de montage de I" operatlon 130

Afin de construire une vue d’ensemble claire sur 1’opération, et de pouvoir la situer dans le
circuit de montage de I’article, nous avons utilisé la méthode SIPOC, qui est un outil visuel

permettant de résumer toutes les informations pertinentes d’un processus :

S P O C

Suppliers Process Outputs Customers

AVP :
Ouvrir le paquet
et poser les
o Ll pieces a gauche. o
Opération _ § : , Opération
120 g i PnP - : - 140

Coudre jusqu’a .
S Matricule

Matricule - la fin, sans arrét,
5160 i I en chapelet. £S5

ApP :
Tirer le chapelet
Vers soi, compter
les piéces, ranger
le paquet et
prendre le counon.

Figure 10 : Diagramme SIPOC pour l'opération 130
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2. Analyse de I’opération :

Nous avons fait un chronométrage initial afin d’observer I’opération de prés, son résultat est
représenté sur le tableau 5.

Opeération : 130 Opératrice : 4936
Temps debut : 10 : 34 Temps fin : 10 : 52
Temps prévu : 10,11min Temps réalisé : 18min

Tableau 5 : Chronométrage initial pour I'opération 130

Afin de pouvoir identifier les problémes réels causant la faible performance de la couturiére
4936, nous avons utilisé le diagramme Ishikawa qui permet de détecter les causes d’un effet

précis, en faisant une analyse des 5M : matiere, main d’ceuvre, milieu, méthode et machine.

Milieu

Matiere Main d’ceuvre

Couleur
noire

Aménagement de
poste incorrect

Démotivation

Faible
Performance

Faible vitesse
Gestes inutiles Manque de la

deuxiéme canette

Méthode Machine

Figure 11 : Diagramme Ishikawa pour I'opération 130

1. Phase de solution :
Cette phase consiste a présenter les interventions réalisées face aux problemes détectés avant.

1. Traitement des problémes de machine :
A la présence d’un agent de méthodes, nous avons pu remarquer que
la vitesse de la machine était faible par rapport a I’ordinaire,
effectivement, elle était de 3700tr/min. Nous avons fait appel a un
électricien pour la faire passer a 4300tr/min.

Ordinairement, chaque machine de couture contient deux canettes

Figure 12 : Canette
(figure 12), une utilisée lors de I’opération de couture, pendant que 1’autre est en train de se

remplir pour étre préte a 1’usage une fois la premiere vidée.
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Cependant, cette machine ne contenait qu’une seule canette ce qui obligeait la couturiére d’aller
préter une, chaque fois que la sienne est vidée, et c’est ce qui lui causait une perte de temps

importante. Dans ce sens, nous lui avons apporter une canette de chez le mécanicien.

2. Traitement des problemes du milieu :

Avant

Figure 13 : Avant et aprés amélioration

La piece permettant de dégager les résidus de tissu apres rasage, génait la couturiére au niveau
de son pied. En raison d’ergonomie, nous avons fait appel au mécanicien pour la remplacer,

comme le montre la figure ci-dessus.

De plus, en observant la couturiére lors de son travail, nous avons remarqué qu’elle pose les
piéces sur la machine au sens inverse de la couture, du coup, elle était obligée de remettre
chaque piece a I’envers avant de la coudre. Nous avons pensé alors, de mettre les pieces dans
le bon sens de couture des le départ.

3. Traitement des problemes de méthode :
Nous avons eu recours a I’analyse GSD de 1’opération, qui est une norme dans le domaine de

la confection, permettant de fragmenter chaque opération de couture en gestes précis et
chronométrés. A I’issue de cette analyse, il s’est avérait que 1’opératrice effectue plusieurs

gestes inutiles, présentés dans le tableau 6. Notre travail avec elle visait a éliminer ces gestes.
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Gestes inutiles
Remettre la piéce a I’envers

Gestes essentiels

Prendre 2 pieces ensemble et les superposer
en air

Amener piece(s) sous pied presseur
Aligner ou ajuster 2 pieces
Point d’arrét début piqure au levier

S’arréter pendant piquage (1 arrét)
Réajuster pendant piquage
Point d’arrét fin de couture

Tableau 6 : Analyse des gestes inutiles, opération 130

4. Traitement des problémes liés a la main d’ceuvre :
Lors de notre travail avec 1’opératrice, nous avons remarqué chez elle une forte demotivation,

ce qui avait un impact négatif sur sa performance, du coup on a essayé de I’impliquer au travail

et de ’encourager.

V. Phase de suivi :
C’est dans cette phase qu’on effectue le suivi de la couturiére 4936 afin d’évaluer ’efficacité

de nos interventions. Les résultats du suivi sont représentés par le tableau 7 et la figure 14.

Apres
Date 11f06/2021 | 14f06/2021| 15/06/2021| 16/06/2021
Temps realisé 18min 14min 13min 12min
Rendement 31,92% 41,22% 50,78% 55,43%
Pourcentage d'amellioration 33,33%
Tableau 7 : Suivi du matricule 4936 aprés interventions
60,008
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,008
0,00%
18min 14min 13min 12min
11/06/2021 14/06/2021 15/06,/2021 16/06/2021

Figure 14 : Evolution du rendement du matricule 4936
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Chapitre 2 : Amélioration de la performance au niveau de la ligne 16 pour un article Triumph

D’apreés la figure précédente, on peut clairement remarquer 1’augmentation du rendement de la
couturiére 4936. Cependant, la chef de groupe lui a changé de poste et elle 1’a remplacé par un
autre operateur. Aprés 3 jours de formation avec la monitrice, le nouvel opérateur a pu
bénéficier des améliorations apportées a la machine, ainsi que de notre connaissance du poste
et de notre travail avec 1’opératrice précédente, c’est ce qui explique son évolution progressive

(Figure 15), et ce qui prouve ’efficacité de nos interventions.

70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%

0,00%
21/06/2021  22/06/2021  23/06/2021  24/06/2021  25/06/2021

Figure 15 : Evolution du rendement du nouvel operateur
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Chapitre 3 : Amélioration de la performance au niveau de la ligne 7 pour un article Sloggi

I. Phase de cadrage :
Dans cette phase, nous avons fait une analyse préliminaire de la ligne 7, permettant de bien

cadrer le probléme de performance que nous visons, et de savoir la ou notre travail sera

concentré.

1. Choix de I’article :
En premier lieu : on a collecté les données concernant les quantites des articles a fabriquer dans

la ligne depuis le mois de janvier jusqu’au mois de juin (Tableau 9) :

Style Quantité totale | Pourcentage | Cumul (%) | Rendement de 'article
AMOURETTE CHARM WP03 41080 20,55% 20,55% 107%
SLS1506-0 MID 3P CAR 35520 17,77% 38,33% 90%
TR.SHAPE SMART BSWDP 31190 15,61% 53,93% 102%
TRUE SHAPE SE.NO1 31190 15,61% 69,54% 101%
BODY MA.UP ESS.WHP 30400 15,21% 84,75% 105%
BEAUTY-FU.DARL.WP 17680 8,85% 93,60% 102%
DELICATE DOREEN N 12800 6,40% 100,00% 104%

Total 199860 100%

Tableau 8 : Quantité totale des articles a fabriquer dans la ligne 7 depuis janvier jusqu'a juin

45000 100,00%
40000 90,00%
35000 80,00%
S0 60,00%
A o
ggg% 50,00%
40,00%
15000 30,00%
10000 20,00%
5000 10,00%
0 0,00%
LI R A R R
& ) & 3 § Q> &
< % s & N b
& 5 & S & & &
& ¥ & A )
o @
& <

N QUANTILE tOtAle mmmmmmm Cumul (%)

Figure 16 : Diagramme de Pareto sur les quantités des articles, ligne 7

Sur la base du tableau 9, on a pu tracer le diagramme de Pareto (Figure 16), qui nous a permis
de remarquer que seul I’article SLS1506-0 MID représente presque 18% de la demande du
client, il s’agit également du style avec le rendement le plus faible, et il a récemment intégrer
la zone A dans le cadre du travail sur la flexibilité des zones. Dans ce sens, nous avons choisi

cet article pour étre sujet de notre travail.
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Chapitre 3 : Amélioration de la performance au niveau de la ligne 7 pour un article Sloggi

2. Choix des opérations :
D’aprés sa gamme de montage, ’article choisi passe par cing opérations avant d’aboutir au

produit final. Les deux premiéres représentent les opérations les plus critiques, non seulement
parce qu’elles sont essentielles pour le montage de tout produit de la marque Sloggi, mais
également parce qu’elles représentent des degrés de difficulté élevés. Cependant, en consultant
les rendements des couturiers pendant le mois 5, il s’est avéré que celles chargées des deux
premieres opérations ont les rendements les plus faibles (Tableau 9) ce qui nous a amené a aller

chercher les causes derriere cela (Figure 20).

Code Operation| matricule | Moyenne rendement
10 7202 44,52%
20 5000 82,63%
20 9322 102,36%
40 9419 98,89%
50 8846 100,18%

Tableau 9 : Moyenne des rendements des couturiéres pendant le mois 5

[I. Phase d’analyse :
Cette phase consiste a analyser les opérations 10 et 20, afin de remonter aux causes influencant

la performance.

1. Mise en contexte :
Avant I’analyse de toute opération, il est d’abord indispensable de bien la comprendre, ceci en
lisant la gamme de montage.
» Opération N10 : coudre la partie devant, fond et dos :

r Trium e AR o oo -——;}——\——1 >Difficulté élevée 3

5 S1s1506-0 mid 3P CAR ™ uex J Nombre de piéces a

—

Datum?
WOp.  Machines Accessoires  Prog.  Nefourniture Ne Pialom N‘:ﬁm on.-u réalisées ; 80 piéces
010 3

2UWO00400K 40002787x2 71501 NF 8 R 3848
7!;?}92” %0 @——, Temps prevue

coudre la couture fond devant et derriére

Waleur de couture: 6 mm, dont 2 mm & raser

Postionnement des parties

M8 partie dos et la partie entre jambe & gauche sur la table de la machine. 1a partie devant &
Ndroite sur la table de position

SPV/T: I'envers en haut

PP T a gauche sur le support I'envers en haut

ATTENTION: pour éviter des nuances de couleur prendre alternativement les parties de
Pdeux paquets. Prendre les parties fond du paquet A toujours en paires en les retournant et
s parties fond du paquet B en paires sans les retourner

T 1. Couture fond derriére: prendre en méme temps la partie dos avec la main droite et

la partie fond avec la main gauche. coucher Je bord du fond sur le dos et ajuster bord a bord

ttre la piéce sous le pied presseur et coudre sans arrél couper la chainette avec
co chainette Urer :a couture_ =
'o&nure fond dev. Saisir la partie devant avec la main droite sur le !:)nd etr loaur::'rdla
Bartie dos et le fond. coucher le bord de fond sur la partie devant et ajuster bord
coudre la couture sans arrét couper la chainette

mettre la piece sous le pied presssucals r !
ve coup-chainete €nver Ia couture foyd devant lorsgu'on pose Ia piece

0 Attention que les bords du début et de Ia fin de la couture soient exactement bord sur
ord. faites attention A la tension du fil exacte

Figure 17 : Gamme de montage de I'opération 10
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Chapitre 3 : Amélioration de la performance au niveau de la ligne 7 pour un article Sloggi

» Opération N20 : coudre la bande élastique sur le tour de jambe :

B International AG
RR -~ DESCRIPTION DE METHODES

erstem vonTi Artikal
51s1506-0 mid 3P CAR
Macnnes Accessoires Prog Nefourniture Ne Tl
2ULKO0S0 40002113 37259 010 714031
40002787 Ly 2111:93 %
40002798
40001211

ia bande élastique superposé sur le tour de jambe

geur suarposee 7 mm, dont 2 mm a raser. distance du bord 1 mm. couvrir la bande
ique sur |'endroit a ras, coudre la matiére de base sur I'envers a ras du bord. coudre
ec tendeur afin que la mesure de contrdle préscrite soit atieinte. jaisser dépasser la
stique 1 cm au début et a ia fin de couture. tolérance de |la bande dépassante +/-0.5

sitionnement des parties: les piéces & gauche sur la table de la machine. le dos en haut
ndroit & I'extérieur

F l'endroit en haut y

PPT les pieces 2 gauche sur la table de position, 1a partie devant en haut. I'endroit a
I'exterieur

T
er slip - jambe droite - saisir le début de couture (partie devant) et mettre sous le pied
presseur. coudre. couper la piéce déja cousue. coudre la couture restante sans arrét. coudre
4 la fin de couture en dehors de la piéce. p:)s?' a l;:iece déja cousue.
~ lip - jambe droite: travailler comme le Jer slip. o
p:;nselb: i‘;ar:"tbe gauche: recurperer la piéce. saisir le début de couture (pz.:me dos) et mettre
sous le pied presseur. coudre. couper la piéce déja cousue coudre jusqu'a la couture
restante sans arrél coudre a ia fin de couture en dehors de |a piéece. o
Zeme slip - jambe gauche: travailler comme le 1er slip. poser le 1er slip. la méthode de
iravail se répéte Contrdler la mesure de 1 pigce par paquet

Figure 18 : Gamme de montage de I'opération 20

Afin de construire une vue d’ensemble claire sur les opérations, et de pouvoir les situer dans le

circuit de montage de I’article, nous avons utilisé la méthode SIPOC .

S | | O C

Suppliers Inputs Process Outputs Customers

AvP:
Ouvrir paguet
el metire les Opération
pieces sur la
table machine

Lancement PP - 20

de 1a 1 coudre le dos au
< la higne fond, puis au Matricule

devant, et eturer
5000
ApP :
évacuer la
picce sur les

genoux

Operation 10

Avp :
prendre la préce

Operation €t engager sous Opération

pred presseur

10
PnP : 0

Coudre le

Matricule tour de jambe Matnicule

7202 9322

ApP:
évacuer la

piece

Operation 20
Figure 19 : L'analyse SIPOC pour les opérations 10 et 20
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Chapitre 3 : Amélioration de la performance au niveau de la ligne 7 pour un article Sloggi

2. Analyse des opérations :
Nous avons fait un chronométrage initial afin d’observer les opérations de prés, son résultat est

gaEtsur les tableaux suivants :
» Opération N10 : coudre la partie devant, fond et dos :
Opératrice : 7202
Temps fin : 10 :29
Temps réalisé : 58.96 min

Opération : 10
Temps début : 09 30

Temps prévu : 37,90 min
Tableau 10 : Chronométrage initial pour l'opération 10

» Opération N20 : coudre la bande élastique sur le tour de jambe :
Opératrice : 5000

Temps fin : 12 :51
Temps réalisé : 50,65 min

Opération : 20
Temps début : 12 :00

Temps prévu : 45,40 min
Tableau 11 : Chronométrage initial pour l'opération 20

Afin de pouvoir analyser les problémes pouvant causer la faible performance des opérations 10
et 20 de I’article, nous avons eu recours au diagramme d’Ishikawa, en faisant 1’analyse des 5M :

Milien

maticre, main d’ceuvre, milieu, machine et méthode.
Amenagement de

Main d’ceuvre

Matiére
Mangque de
motivation poste incorrect
Incompréhension Absence de
climatisation o
Bruit Faible
Performance

Probléme de coupe

de la gamme Absence

Défauts de matiére

Panne machine

Implantation non respectee
Options non activees

Mauvais équilibrage

Absence de la maintenance

Gestes inutiles
préventive

Méthode Machine
Figure 20 : Diagramme Ishikawa, Opérations 10 et 20

Aprés avoir effectué cette analyse, nous nous sommes rendues compte que le faible rendement
des couturieres 7202 et 5000 est di principalement a un aménagement de poste incorrect, des

gestes inutiles et des options machine non activées.
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Chapitre 3 : Amélioration de la performance au niveau de la ligne 7 pour un article Sloggi

I1l.  Phase de solution :
1. Traitement des problemes du milieu :

» Opération N10 : coudre la partie devant, fond et dos :
Nous avons réamenagé le poste, afin de minimiser la distance que parcourue 1’opératrice pour

atteindre les piéces, ce qui lui permet de gagner le temps et de travailler confortablement.

_ &\

Figure 21 : Réaménagement de poste, opération 10

» Opération N20 : coudre la bande élastique sur le tour de jambe :
Nous avons ajouté & la machine deux cartons a I’extrémité des tubes qui dégagent les résidus
de tissu, permettant ainsi a 1’opératrice de travailler dans un environnement propre et

encourageant.

Figure 22 : Réaménagement de poste, opération 20
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Chapitre 3 : Amélioration de la performance au niveau de la ligne 7 pour un article Sloggi

2. Traitement des problemes de méthode :

» Opération N10 : coudre la partie devant, fond et dos :

Contrairement a la gamme de montage de la marque Triumph, celle de Sloggi est trés détaillée
contenant méme les gestes que 1’opératrice devrait réaliser. Sur cette base, nous avons pu

détecter les gestes inutiles de 1’opératrice 7202.

Gestes de la gamme Gestes a non-valeur ajoutés
Prendre la partie dos et fond au méme temps Prendre chague piéce avec une main
Ajuster bord a bord et coudre sans arrét puis Coudre avec plusieurs arréts puis
étirer étirer
Prendre la partie devant et coudre sans arrét v
puis étirer

Tableau 12 : Gestes inutile, opération 20

Apreés plusieurs tentatives pour reformer I’opératrice, cette fois ci en respectant la gamme, on a
pu éliminer les gestes inutiles et diminuer le nombre d’arrét. Cependant, le geste d’étirement
contient plusieurs gestes a non-valeurs ajoutés ; prendre la partie dos et fond au méme temps,
ajuster, coudre, étirer, prendre avec la main droite, remettre a la main gauche, prendre la partie
devant avec la main droite, ajuster, coudre, étirer. Dans le cadre de I’amélioration continue et
pour supprimer ces gestes marqués en rouge on va laisser I’étirement jusqu’ a la fin de

I’opération.

3. Traitement des problemes de Machine :

> Opération N20 : coudre la bande élastique sur le tour de jambe :

Dans ce poste de travail, la source du probleme était mécanique. Les options de la machine ;
raser 1 mm et les options pneumatiques n’étaient pas activées, donc 1’opératrice était obligée
d’arréter la couture pour pousser le fond de la piéce vers I’intérieure afin qu’il ne s’écrase pas
sous le pied presseur (ce qui cause un probléme de qualité) et de couper la partie non rasée, a
la fin de I’opération (Voir figure 23). Tous ces gestes ne sont pas inclus dans le temps de

I’opération donné par la gamme.
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Chapitre 3 : Amélioration de la performance au niveau de la ligne 7 pour un article Sloggi

Figure 23 : Réglage du probléeme machine, opération 20

IV. Phase de suivi :
Dans cette phase, on évalue I’efficacité des actions correctives qu’on appliqué, ceci par le suivie

des rendements des couturiéres a travers le chronométrage.
1. Chronométrage :

L’objectif du chronométrage est de vérifier si I’opératrice peut atteindre le temps prévu par la

gamme.

» Opération N10 : coudre la partie devant, fond et dos :

Nous avons pu passer de 58.96 min a 38.25 min ; qui est un temps proche de celui donné par la
gamme de montage ; 37.9 min.

Avant Aprés % d'amélioration

58,96 min 50,84 min | 47,96 min | 42,62 min | 38388 min | 38,25 min 35,12%

Tableau 13 : Progression des résultats de chronométrage, opération 10

» Opération N20 : coudre la bande élastique sur le tour de jambe :
Nous avons pu passer de 50,65 min a 30.31 min, qui est un temps moins que celui de lagamme ;
45,40min.

Avant Aprés % d'amélioration

50,65 min 45,67 min | 40,53 min 35,20 min 30,25 min 30,31 min 40,16%

Tableau 14 : Progression des résultats de chronométrage, opération 20
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Chapitre 3 : Amélioration de la performance au niveau de la ligne 7 pour un article Sloggi

2. Suivi des rendements :

» Opération N10 : coudre la partie devant, fond et dos :

matricule | KPI 01/06/2021]02/06/2021{03/06/2021| 04/06/2021| 05/06/2021|07/06/2021| 08/06/2021 | 09/06/2021| 10/06/2021 | 11/06/2021
7202 | rendement | 4452% | 48% 8% 56% 60% 63% 68% 13% 80% 80% 80%
Tableau 15 : Suivi du rendement de I'opératrice 7202
S0%
80%
70% /
i /
50% r/
40%
30%
20%
10%
it > i V> o> > o o i > i
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Figure 24 : Graphe de I'évolution du rendement de I'opératrice 7202

On a pu passer d’un rendement de 44,52% a un rendement de 80%.

» Opération N20 : coudre la bande élastique sur le tour de jambe :

maticsle| K 14062004 5/06 2020 161062024 1708/ 2020 8062021 1082020 2006202 28/ 2021 22/06 202 2306/ 20zt 406 0
500 rendement| 8263% | 8% | % | Wk | Wh | Bh | % | %k | 100% | 100% | 100% | 100%
Tableau 16 : Suivi du rendement de I'opératrice 5000
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Figure 25 : Graphe de I'évolution du rendement de I'opératrice 5000

On a pu passer d’un rendement de 44,52% a un rendement de 80%
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CONCLUSION GENERALE

L’amélioration de la productivité est un objectif essentiel dans le monde de 1’industrie, elle
représente un gage de survie pour toute entreprise, Maroc Modis ne fait pas I’exception,
cependant, il s’est avéré que certaines opératrices de la société présentent de faibles
performances. C’est dans ce cadre que s’inscrit notre projet de fin d’étude qui avait pour
objectif principal I’amélioration des performances de certaines couturiéres.

En effet, pour 1’opératrice 4936, travaillant ’article Triumph, nous avons pu passer de 18 a
12min concernant le temps de réalisation de 1’opération ce qui représente un gain de 33,33%.
Pour I’opératrice 7202 travaillant I’opération 10 de I’article Sloggi, nous avons pu passer de
58.369 min a 38.25 min ; un temps proche de celui de la gamme, avec un gain de 35.12%.

Et finalement pour 1’opératrice 5000 travaillant 1’opération 20 de I’article Sloggi, on est passé
de 50.65 min a 30.31 min avec un pourcentage d’amélioration 40.16%.

La méthodologie que nous avons adopté afin d’atteindre ces résultats était simple et efficace,
se basant essentiellement sur quatre phases :

La phase de cadrage, qui nous a permis de cibler les couturiéres a faibles performances. La
phase d’analyse, a travers laquelle nous avons pu comprendre les opérations sujets de notre
travail, mais aussi remonter aux causes influencant les couturieres concernées. La phase de
solution pendant laquelle nous sommes passées a I’action, en cherchant des solutions aux
problémes détectés avant et en les appliquant sur terrain. La phase de suivi qui nous a permis
qui nous a permis d’évaluer I’efficacité de nos interventions.

Durant toutes ces phases, nous avons eu 1’occasion d’utiliser et d’apprendre & bien mener
plusieurs outils académiques tels que : le diagramme Pareto, I’analyse Ishikawa, 1’analyse
SIPOC...ce qui nous a réellement conduit a améliorer la performance des opératrices ciblées.
Cependant, notre travail ne s’arréte pas la et il mérite d’étre poursuivie. En effet, pour I’article
de référence Triumph, un travail similaire devrait se faire pour les opératrices 4913 et 2922, de
méme pour chaque couturiére travaillant une opération nouvelle pour elle.

D’une autre part, et dans le cadre de la flexibilité des zones, la société prévoie de faire introduire
des produits Sloggi de plus en plus dans la zone A, elle doit donc bénéficier de 1’expérience
des autres zones, dans ce sens, une démarche de standardisation de postes est indispensable, se
basant sur 1’analyse et le suivi des opérations principales, la rédaction des standards et la
création d’une bibliotheque numérique regroupant des vidéos des méthodes de travail les plus
optimales, et des photos pour les aménagements de postes les plus convenables, afin que les

couturiéres de la zone A puissent en bénéficier.
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