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RESUME

Le Lean Manufacturing est un axe primordial sur lequel les entreprises s’appuient pour
limiter les gaspillages Aujourd’hui, cette démarche est incontournable pour élimmer les
activités sans valeur ajoutée, et assurer une amélioration continue et durable. Elle permet
d’optimiser les processus, d’accroitre I'efficacité opérationnelle, de réduire les cotts et
d’améliorer la satisfaction client. Cette étude s’inscrit dans une démarche d’amélioration
de la performance logistique a travers I'application des outils Lean. L’analyse du processus
a ¢ét¢ menée par une étude qualitative impliquant des observations de terramn, I'examen de
documents internes, et des entretiens semi-directifS traités via NVivo. Les outils utilisés :
VSM, 58, diagramme d’Ishikawa, Pareto et AMDEC dans le cadre de la méthode DMAIC ,
Ces outils ont permis de répertorier de nombreux problémes, notamment les retards dans le
traitement des documents, et de proposer des solutions adaptées L’implantation de ces ou-
tils a conduit a une réduction notable des gaspillages et des délais, renforgant ainsi la per-

formance globale du processus d’approvisionnement et la satisfaction des clients internes.

Mots clés : Lean Manufacturing, Performance logistique, VSM, Processus
d’approvisionnement, DMAIC.
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Abstract

Lean manufacturing is a crucial approach that companies relies on to minimize waste. To-
day, this approach is essential for eliminating non-value-added activities, and ensuring
continuous and sustainable improvement. It allows for the optimization of processes, the
increase of operational efficiency, the reduction of costs, and the improvement of customer
satisfaction. This study is part of an approach to improving logistics performance through
the application of Lean tools. The process analysis was conducted through a qualitative
study involving field observations, examination of internal documents, and semi-structured
interviews processed using Vivo. The tools used were VSM, 5S, Ishikawa diagram, Pareto,
and FMEA. Ithon the framework of the DMAIC method.

These tools allowed for the cataloging of numerous problems. Notably, the delays in pro-
cessing documents and proposing suitable solutions. The implementation of these tools has
led to a significant reduction in waste and delays, thereby enhancing the owverall perfor-

mance of the procurement process and the satisfaction of internal customers.

Keywords: Lean Manufacturing, Logistics Performance, VSM, Procurement Process
DMAIC.
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Introduction




INTRODUCTION

1. Contexte et intérét de I’étude

Aujourd’hui, un véritable révélateur de la maturité organisationnelle des entreprises réside
dans leur performance logistique, Particulierement dans un contexte marqué par une com-
pétition renforcée, des exigences croissantes des clients, et une pression constante sur les
délais, les colits et la qualité. La logistique ne se limite plus a la simple gestion des flux de
biens et de services. Elle devient une fonction stratégique au cceur de la performance des
entreprises. Le client moderne attend une prestation rapide, précise et sans défaut ; toute
faille dans ce processus peut entrainer une perte de confiance et nuire a la position concur-

rentielle de I’organisation.

Dans ce contexte, chaque minute perdue a traiter une commande, chaque document retar-
dé, ou chaque désordre dans I'environnement de travail représente une forme de gaspillage
mvisible mais cotliteuse. Face a ces défis, les entreprises se tournent vers des approches
modernes comme le Lean Manufacturing, qui vise a ¢liminer les gaspillages, fluidifier les

processus et maximiser la valeur ajoutée.

Le Lean trouve ses origines dans le syst¢tme de production de Toyota, développé a la fin du

XXe siecle. Inttialement appelé << Toyota Production System >>.

Au fil du temps, ce modele a évolué pour devenir une approche managériale mtégrée, lar-
gement adoptée par les entreprises industrielles a travers le monde. Son objectif principal
est de minimiser, voire ¢limmer, toute forme de gaspillage. La philosophie qui le sous-tend
vise a rationaliser I'utilisation des ressources a chaque étape du processus de production,
de maniére a générer un produit final a forte valeur ajoutée, tout en élimmnant les activités

sans valeur.

Le Lean est une méthode de gestion novatrice qui est réputée pour sa capacité¢ a produire
des résultats nettement améliorés, aussi bien pour les clients que pour les employés, les
actionnaires et l'entreprise dans son ensemble. Cette performance de haut niveau répond
parfaitement aux attentes du client, sans rencontrer de problémes, de retards ou d'erreurs.
Le concept central du Lean consiste a maximiser la création de valeur ajoutée tout en mi-

nimisant la consommation de ressources. Il s'agit de générer de la valeur sans recourir au

gaspillage. (IRATEN, 2014)



Comme le souligne Arosio (2020), « Le Lean offre un chemin structuré vers une perfor-
mance accrue, tout en optimisant les ressources et en créant de la valeur pour le client. »

(Arosio, 2020)

Méme si I'intérét pour cette approche reste relativement récent dans le contexte algérien,
ses outils s’appuient sur des principes solides issus de la qualit¢ totale, de I'amélioration
continue Les mefficacités opérationnelles observées dans les entreprises ne sont pas uni-
quement liées aux pratiques de production, mais également aux processus organisationnels,

a la culture interne, eta la posture des employés face au changement.

Dans cette étude, le choix s’est porté sur le processus d’approvisionnement, car il constitue
un maillon fondamental de la chaine logistique. En effet, toute perturbation ou mefficacité
a ce niveau peut compromettre la fluidit¢ globale des opérations logistiques.
L’approvisionnement conditionne la disponibilit¢ des ressources, la réactivit¢ de
I'entreprise et la continuité des flux internes. Par conséquent, son optimisation représente

une voie directe pour renforcer la performance logistique globale.

2. Objectifs de ’étude

Cette recherche vise a explorer comment les outils du Lean Manufacturing peuvent contri-
buer a lamélioration de la performance logistique, en se concentrant particulierement sur
le processus d’approvisionnement au sein de la direction des achats d’Algérie Télécom.
L’objectif est d’identifier les sources de gaspillage, de retards et de désorganisation afin de

proposer des actions d’amglioration concretes et adaptées au contexte administratif étudié.

3. Problématique

Ainsi, en tenant compte des spécificités de notre projet et dans le prolongement de cette
réflexion, notre problématique s’est articulée autour d’une question de recherche centrale,

accompagnée de plusieurs interrogations secondaires, que nous présentons ci-apres :

Question de recherche principale :

Comment amgliorer la performance logistique, notamment au niveau du processus

d’approvisionnement, au sein d’Algérie Télécom ?

Questions de recherche secondaires :



e Quels outils Lean Manufacturing mettre en ceuvre pour améliorer la performance logis-
tique au sein de l'entreprise Algérie télécom ?

e Comment identifier les différentes sources de gaspillage au sein de lentreprise Algérie
télécom ?

e Comment élaborer une cartographie de la chaine de valeur (VSM) spécifiquement pour

le processus d’approvisionnement au sein de l'entreprise Algérie télécom ?

4. Méthodologie

Afin d’apporter des €éléments de réponse a cette problématique, une approche qualitative a
été¢ privilégice, fondée sur des observations de terrain et une analyse descriptive des pro-
cessus existants. Le travail s’inscrit dans la démarche DMAIC (Définir, Mesurer, Analyser,
Amg¢liorer, Controler), largement utilisée dans le cadre de I'amélioration continue au sein

des organisations orientées Lean manufacturing.

5. Annonce du plan

Afin de répondre de maniere exhaustive a la question de recherche et de satisfaire aux exi-
gences de lentreprise, ce mémoire est structuré de maniere a fournir une compréhension

holistique du concept Lean manufacturent.
Le mémoire est divisé en trois chapitres, présentés dans l'ordre séquentiel suivant :
Premier chapitre : Cadre théorique

Ce chapitre se compose de deux sections. La premi¢re est consacrée a la revue de littéra-
ture sur le Lean Manufacturing, Puis La seconde présente les généralités de la démarche
Lean manufacturing : historique, principes et I'élimination des gaspillages et les outils de

Lean manufacturing,

Deuxié¢me chapitre : Cadre méthodologique

Ce chapitre décrit l'architecture et la structure de l'étude, ainsi que l'approche et la Métho-
dologie utilisées pour recueillir et analyser les données nécessaires a la mise en ceuvre de
notre projet chez Algérie télécom. Il fournit une description détaillée de la conception de la

recherche, des méthodes de collecte des données et des techniques d'analyse



Troisieme chapitre : analyse des résultats et discussion

Ce chapitre retrace les différentes étapes de la démarche DMAIC appliquée, détaille les
outils mobilisés, ainsi qu'a la présentation et la discussion des résultats. L'objectif est de

mettre en ¢évidence les recommandations nécessaires pour chaque situation indésirable

identifiée.



4 A

CHAPITRE 1 :

REVUE DE LITTERATURE ET CADRE CON-
CEPTUEL

~




Ce premier chapitre est consacré a Iétablissement des fondements théoriques de notre
¢tude, en exammant en détail les concepts clés et les recherches qui sous-tendent notre
réflexion. La premiere partie, intitulée "Revu de la littérature", examine les apports de
différents chercheurs a travers une analyse approfondie d'une variét¢ d'ouvrages (articles,
theéses, etc.) abordant la question de l'amélioration continue, en mettant l'accent sur I'appli-
cation du Lean Manufacturing. La deuxiéme partie, intitulée "Cadre conceptuel”, se foca-
lise sur la clarification des concepts fondamentaux liés au Lean Manufacturing ainsi que

sur ses outils.
Section 1 : Revue de littérature

Toute recherche théorique repose sur des concepts qui ne sont jamais neutres ou universels.
Elles sont toujours construites a travers un langage spécifique et ancrées dans un contexte

spécifique qui leur donne du sens.

Comme le notent (Luc Van Campenhoudt, 2006) « les concepts sont des outils construits
par les chercheurs pour penser la réalité sociale ; ils sont toujours liés a des problemes et

a des cadres de référence. »

C'est dans cette logique que nous nous intéressons a [Iévolution des définitions et des

termes clés pertinents a notre objet d'étude.

1-1- Emergence du concept Lean manufacturing

Le Lean Manufacturing est défini comme une approche qui cherche a minimiser le gaspil-
lage et a optimiser lefficacité des processus, tout en dimmnuant les cotlits et en générant
davantage de valeur pour le client. Il s'appuie sur plusieurs concepts majeurs, tels que la
mmnimisation des pertes (Mudra), le Tak-Time, qui favorise une adaptation exacte a la de-
mande des consommateurs en modulant le tempo de production, et lapproche Pull, qui
garantit que la production débute uniquement lorsque la demande authentique est validée,

limitant par conséquent les surplus d'mventaire, (Lasnier G., 2007)

Dans la recherche de (Aizier, 2012) il examine leffet de la mise en ceuvre du Lean manu-
facturing dans le secteur pharmaceutique, un domamne ou les Bonnes Pratiques de Fabrica-
tion (BPF) imposent des exigences séveéres. D'aprés lauteur, plus de la moiti€ des entre-
prises en Europe ont mis en place des outils Lean afin d'optimiser leur rendement de pro-

duction, une proportion qui atteint des niveaux particulicrement élevés dans des pays tels



que I'Allemagne et le Danemark. Cependant, en France, bien que la technique ait commen-
c¢ a prendre de lampleur dans les années 2000, seulement environ 30% des sociétés dans
certains secteurs (tel que celui de la pharmacie) l'ont pleinement intégrée dans leurs procé-

dures.

L'¢tude met également en évidence les résistances a la transformation. : Environ 40% des
employés expriment des réticences face a la mise en ceuvre des principes Lean, citant des
préoccupations concernant les perturbations des processus établis et la peur de perdre leur
emploi. Malgré ces défis, les entreprises ayant mntégré le Lean observérent une réduction de
15 a 20% des colits de production en moyenne, ainsi qu'une amélioration notable de la

qualit¢ et de la réactivit¢ face aux demandes des clients.

Dans larticle "4 Review on Lean Manufacturing Implementation Techniques" publié par
(R.Sundara, 2014) les auteurs explorent les différentes techniques essentielles pour la mise
en ccuvre du Lean Manufacturing dans les environnements industriels. Le Lean, fondé sur
Iélimination des gaspillages et l'optimisation de la production, repose sur plusieurs outils et
principes clés parmi eux, la cartographie du flux de valeur (VSM) est utilisée pour analyser
et visualiser le flux de valeur tout au long du processus de production, afin que les déchets
puissent étre identifiés et les améliorations nécessaires puissent €tre planifi¢es. Le Cellular
Manufacturing (CM), une autre pratique Lean, vise a organiser les équipements de produc-
tion en cellules fonctionnelles afin d’améliorer le flux de travail, réduire les temps de

transport et d'attente, et favoriser la communication entre les équipes.

L’étude menée par (CREUSIER, 2016) fournit une vue d'ensemble détaillée de la mise en
ceuvre du Lean manufacturing au sein de l'industrie francaise. Elle indique que I'industrie
automobile conserve sa position de leader en matiere d'adoption des pratiques Lean, suivie
de prés par le secteur pharmaceutique, surtout en termes de minimisation des déchets et
optimisation de la production. Les conclusions montrent aussi que les sociétés ayant adopté
ces méthodes ont ajusté leurs dispositifs de contrdle de gestion afin d'améliorer le suivi de
la performance et de simplifier le processus décisionnel De plus, l'observation des perfor-
mances opérationnelles suite a I'implémentation du Lean révele une amélioration significa-
tive de leflicacité, particulicrement en raison d'une dimmution des déchets, des temps de

configuration des machines et des frais d'exploitation.

Cela atteste que le Lean, s'ill est mis en ceuvre de maniere appropri€e, participe grandement

a lamélioration des performances des entreprises.
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L'adoption du Lean est aussi une réponse a l'exigence d'adaptabilit¢ dans un marché ou la
flexibilit¢ et la compétitivit¢ sont essentielles. Par exemple, (Marin-Garcia Juan A, 2021)
démontrent que dans des établissements hospitaliers, I'implémentation de principes Lean a
conduit a une diminution de 35% des temps de traitement des patients, tout en améliorant

la satisfaction globale.

1-2- Les Principes Fondamentaux du Lean Manufacturing

Le Lean repose sur quelques principes forts mais simples. Le concept clé¢ est que l'amélio-
ration contmue est essentielle pour promouvoir le progres au sein de lorganisation. Ce
principe, appelé Kaizen, incite chaque employé a contribuer a 'amélioration des processus,
méme si les changements proposés sont négligeables.  Ainsi, chaque mtervenant agit

comme un catalyseur de la performance de l'entreprise.

Une autre notion essentielle est la suppression des déchets mutiles. Cela englobe la diminu-
tion de la surproduction, la baisse des stocks et I'¢élimination des déplacements superflus
des matériaux. Selon (Muhammad Kholil A. S., 2022) cette approche est primordiale dans
le secteur pharmaceutique, ayant permis une augmentation de 30% de la productivité grace

a loptimisation du processus de production en réduisant les pertes.

En définitive, la gestion des flux de production est un aspect essentiel du Lean. Cela im-
plique lemploi de techniques telles que le Just-in-Time (JIT), qui vise a fabriquer unique-
ment ce qui est requis au moment précis ou c'est requis. Ce concept diminue les surplus de
stock et maximise lefficacit¢é du temps de production. Selon (SAAD, 2023) I'implémenta-
tion du JIT dans lindustrie automobile a conduit & une diminution de 15% des colts de

production, en adaptant la fabrication a la demande effective.

1-3- Outils du Lean Manufacturing

Pour mettre en ceuvre le Lean de maniere efficace, divers outils peuvent étre employés afin
d'améliorer la fluidité¢ et l'efficacité des processus. Une des méthodes clés est le VSM (Va-
lue Stream Mapping), qui offre une représentation graphique de toutes les phases du pro-
cessus de production et facilite la localisation des sources de gaspillage. Selon (Haekal,
2021) grace au VSM, certaines entreprises ont pu diminuer leurs délais de production de

20% en restructurant leur chaine de production.

Un autre instrument crucial est le Kanban une méthode visuelle de gestion des flux qui

favorise un équilbre optimal entre la production et la demande. (R. Sundara, 2014) Ont



démontré que lutilisation du Kanban a démontré une grande utilit¢ dans le secteur auto-

mobile en diminuant de 25% les frais d'entreposage.

(Mohammed Sallam, 2024)Dans leur article ntitulé "Improving Efficiency in Hospital
Pharmacy Services: An Integrated Strategy Using the OCTAGON-P Framework and Lean
58 Management Practices", soulignent que la mise en application de la méthodologie 5S
Lean dans les pharmacies hospitaliéres a entrainé une augmentation de 217 % concernant
'organisation des surfaces de travail A la fois, une progression de 800 % dans lordre a été
enregistrée, facilitant ainsi l'administration des médicaments. Les résultats mndiquent éga-
lement une augmentation de 138 % en termes de propreté, contribuant ainsi & un environ-
nement plus sécuris€ et hygiénique. En matiere de performance opérationnelle, le temps
d'obtention des médicaments pour les patients ambulatoires a été réduit de 50 %, tandis que
pour les patients hospitalisés, la réduction est de 40 %, de plus, l'efficacit¢ de la gestion des
stocks a été optimisée, entrainant une diminution de 36 % du délai de leur approvisionne-
ment. Ces actions ont conduit a la réduction des déchets, a l'amélioration de la productivité

et a lamélioration de la qualit¢ des soins aux patients.

L'application des principes Lean DMAIC, acronyme de (Define, Measure, Analyze, Im-
prove, Control) et du Value Stream Mapping (VSM) a facilit¢ une amélioration significa-
tive des systemes de production. Selon I'étude de (Norhazrma Jamil, 2020) I'utilisation de
DMAIC et VSM a permis une réduction de 30 % des délais de production et une réduction
de 25 % des colits en optimisant les flux de travail. Les entreprises ont aussi constaté une
diminution de 15 % des déchets matériels en supprimant les surplus et en uniformisant les
procédures. De plus, cette stratégie a conduit a une diminution de 20 % de la consomma-

tion énergétique, contribuant par conséquent a d'importantes €conomies.

Au final, on applique la méthode SMED (Single-Minute Exchange of Dies) pour réduire au

minimum le temps nécessaire aux changements d'outils sur les chaines de production.

1-4- Applications du Lean Manufacturing dans Divers Secteurs

Le Lean Manufacturing n'est pas seulement réservé aux industries traditionnelles comme
I'industrie automobile. Il a été¢ porté avec succeés dans des domaines aussi diversifiés que la
sant¢ et le domaine pharmaceutique. Dans le secteur automobile, (Lyonnet, 10) a noté que
la mise en ceuvre du Lean a entrainé une diminution de 18 % du colt de production et une

réduction de 20 % du temps de production, grace a l'emploi des VSM et du Kanban.



Des études dans le secteur pharmaceutique révelent que l'application de méthodes Lean a
entrainé une réduction de 30% des déchets et une croissance de 25% en termes de produc-
tivitt. Selon (Muhammad Kholi, 2021) l'ntégration du DMAIC avec le VSM a permis

d'optimiser les processus et de réduire les taux de défauts pendant la production.

Dans son étude, (Baurand) examine l'impact du Lean Manufacturing dans le domaine des
achats, notamment chez I'entreprise Soitec. L'application des principes du Lean comme la
cartographie des flux de valeur (VSM) et le Juste-a-Temps (JIT) a permis de réduire les
surstocks de 15 %, d'optimiser 'espace de stockage et de réduire les colts associés. De
plus, I'étude démontre que I'implémentation du Lean a entrainé une réduction de 20 % des
délais de commande, permettant une meilleure réactivit¢é aux besoins de production. La
gestion des erreurs de commande a également ét¢ améliorée, avec une diminution de 40 %
des erreurs, ce qui a renforcé la précision et la fiabilit¢ des achats grace a des outils comme
le management visuel et les réunions Kaizen, I'entreprise a pu réduire de 30 % les délais de
livraison, amgéliorant ainsi par conséquent la coordination avec les fournisseurs. De ma-
nicre générale, I'étude démontre comment la mise en ceuvre du Lean dans les achats a
permis a Soitec de réaliser des économies significatives tout en améliorant I'efficacit¢ des

processus d’approvisionnement.

Dans I'¢tude de (Mayere, 2014) lapplication du 5S dans les PME sous-traitantes de
'aéronautique a montré des résultats contrastés. 60 % des entreprises ont constaté une ré-
duction de 15 % des colts de production et une amélioration de 20 % de lefficacit¢ des
processus grice a une meilleure organisation des flux. Cependant, 40 % des entreprises ont
rencontré¢ des difficultés, notamment la résistance au changement et la difficult¢ de mainte-
nir les standards sur le long terme. L’étude met en évidence que la réussite de
I'implantation du 5S dépend d’une communication efficace et d’une formation continue
des sous-traitants. Les entreprises ayant adopté une approche collaborative ont vu de meil-
leures performances, soulignant I'importance du soutien des donneurs d’ordres pour garan-

tir Pefficacité du 58S.

1-5- L’application du Lean Manufacturing en Algérie
Dans le contexte de I'Algérie. (Hicham BOUSSOUM, 2024) Une étude sur I'impact de la
production allégée sur Nestlé Algéric Water Company a montré des résultats impression-

nants. La mise en ceuvre de méthodes Lean a permis une amélioration significative de



Iefficacit¢ globale des équipements (OEE) a plus de 80 %, contre un objectif mitial de 70

%. De plus, 'optimisation du processus a permis de réduire le taux de rebut de 40 %.

Dans la méme étude, des outils tels que la cartographie de la chaine de valeur (VSM) et
I'analyse des causes profondes (diagramme d’Ishikawa) ont permis d’identifier les princi-
paux goulots d’étranglement, réduisant ainsi le temps de cycle de production de 30 % et
améliorant la réactivité aux demandes du marché. En analysant le temps de Tak, la produc-
tion peut étre ajustée pour mieux répondre a la demande sans exces, optimisant ainsi l'utili-
sation des ressources. Le taux de satisfaction client a également montré une augmentation
notable aprés I'implémentation de ces améliorations, ce qui a renforcé la position de

I'entreprise sur le marché

Par ailleurs, I'étude de (Rabia Azzemou, 2023) sur l'optimisation de [Iefficacit¢ organisa-
tionnelle dans une PME algérienne a montré que I’application des outils Lean, notamment
5S, a permis de réduire le temps de production de 20% et les cofits liés aux stocks de 15%.
En optimisant les flux de matériaux et en rationalisant les processus logistiques a l'aide
d’outils tels que « l'araignée a eau », Ientreprise a constaté une réduction de 25 % des dé-
placements inutiles des travailleurs. Cela améliore également la collaboration et

I'engagement des employés, créant un environnement de travail plus productif et plus sir.

1-6- Limites et Défis du Lean M anufacturing

Bien que le Lean présente de nombreux avantages, il présente €¢galement des défis impor-
tants. L'un des principaux défis est la dépendance vis-a-vis des fournisseurs, notamment
dans le cadre de la mise en ceuvre du JIT. Dans une étude empirique de (R. Sundara, 2014)
menée une trop grande dépendance aux fournisseurs peut exposer le systeéme a des risques
de rupture de stock et d'interruptions dans la chaine logistique, ce qui peut nure a l'effi-

cience du Lean.

Enfin, le JIT peut ne pas étre suffisamment flexible dans les situations ou les demandes
évoluent rapidement. De son coté (Haekal, 2021) dans les secteurs ou la demande est trés
variable, la rigidit¢ des processus Lean peut allonger les délais de production si les entre-

prises ne peuvent pas s’adapter rapidement.

1-7- M éthodologie
Pour construire notre revue de littérature, nous nous sommes penchés sur des études qui

abordent le Lean Manufacturing sous différents angles. L’objectif ici est de regrouper et
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d’analyser les travaux les plus significatifs afin d’en tirer une base solide pour notre propre

recherche.

Figure n°1: Démarche scientifique adoptée pour la construction de la revue de littéra-

ture

Identification des mots-clés et lancement de la recherche documentaire

Garder les articles en lien avec le sujet d’étude

Organisation et classification des documents retenus

!

g

Analyse critique du contenu des travaux
1T

Elaboration de I’état de lart

Source : élaborer par nous méme

Une revue des recherches antérieures met en évidence I'importance croissante de Lean
manufacring comme levier d’amélioration des performances organisationnelles. Axée sur
la réduction des déchets, loptimisation des processus et la création de valeur, cette ap-
proche a prouvé son efficacit¢ dans une variét¢ de situations, des grandes industries aux

plus petites structures.

Nos travaux s'mscrivent dans cette dynamique et visent a analyser les conditions de mise
en ccuvre de cette démarche a travers des outils et techniques adaptés au contexte de re-
cherche. La diversit¢ des perspectives théoriques et pratiques impliquées dans les travaux

consultés a fourni une base solide a nos réflexions.
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La section suivante donne d’abord un aper¢u de I’histoire de I’émergence du Lean manu-
facturing, puis présente les définitions les plus importantes de la httérature et enfin pré-

sente les outils de base pour une application pratique dans ce domaine.

Section 02 : Concepts clés de la recherche

Dans cette section, nous allons définir les concepts clés de la logistique, avant de nous
plonger dans I'application du Lean Manufacturing dans le secteur industriel. Nous explore-
rons son historique, les différents types de gaspillage identifiés par cette méthode, ainsi que

les outils utilisés pour atteindre I'efficience maximale.
1-1- La logistique

Dans cette section, nous allons présenter les définitions et les fondements théoriques des
Concepts de bases de notre ¢étude. Dans le cas de notre recherche, plusieurs concepts Sem-

blent importants a considérer.
1-2- Définition de la logistique

Selon le dictionnaire de I'Académie frangaise, le mot "logistique" signifie "la science du
calcul'. A Torigine, le terme vient du grec "logistikos", qui signific "relatif a lart du rai-

sonnement" (Pimor & Fender, 2005)

La logistique est un élément clé des opérations d'une chaine logistique (supply chain). Elle
englobe la planification, l'exécution et la supervision de l'achemmement efficace et effectif
des produits, ainsi que de leur stockage. Ces actions visent a fournir des nformations per-
tmentes sur ces processus, depuis le point de départ jusqu'au lieu de consommation, dans le

but de répondre aux exigences du client. (Small, 2001)Cite par (IRATEN, 2014)

La logistique aussi considérée comme une fonction transverse au sein de l'entreprise, est le
domamne de tous et vise a satisfaire les documents ou commandes relatifs a la gestion des
matieres (transport, emballages, stockages...) et des flux d'informations. Elle supervise
ladministration des ressources nécessaires pour réaliser cet objectif (€équipements, ma-
chines...) et fait appel a des moyens (humains, financiers...) pour y arriver... (IRATEN,
2014)

1-3- Type de logistique
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On peut distinguer plusieurs types de logistique, chacune ayant pour objet et leurs mé-
thodes : (MEDDAHI, 2024, p. 23)

v Logistique d’approvisionnement : clle consiste a assurer I'arrivée des matiéres pre-
miéres, composants et sous-ensembles essentiels directement dans les usines pour ali-
menter la production.

v Logistique de production : elle vise a fournir aux différents services ou départements
de lentreprise les ¢éléments nécessaires a la réalisation du processus de fabrication.

v Logistique de distribution : elle a pour mission de livrer les produits finis aux con-
sommateurs finaux, en fonction de leurs demandes spécifiques.

v Logistique de soutien : cette activit¢ englobe I'organisation des moyens indispen-
sables pour garantir le bon fonctionnement d’un systéme complexe, notamment par des
opérations de maintenance.

v Service apres-vente : bien qu’il releve de la logistique de soutien, ce service est offert
commercialement par le vendeur, souvent via des experts indépendants du fabricant,

pour assurer I'assistance post-commercialisation.
1-4- Définition de la chaine logistique

La chaine logistique recouvre les fonctions de transport, stockage et manutention, et dans
les entreprises de production, La logistique étend progressivement son domaine d'interven-
tion en incluant les activités amont telles que les achats et l'approvisionnement, ainsi que
les activités aval comme la gestion commerciale et la distribution. (MEDDAHI, 2024, p.
22)

La chaine logistique englobe l'ensemble des opérations réalisées pour la fabrication d’un
produit ou d’un service allant de I'extraction de la matiére premicre a la livraison au client
final, en passant par les étapes de transformation, de stockage, et de distribution. (MED-
DAHI, 2024, p. 23)

1-5- La notion de la performance de la logistique

La notion de performance logistique vise a garantir la satisfaction du client en assurant la
livraison de produits ou services de qualit¢, en quantit¢ adéquate, au bon moment et lieu,

tout en mnimisant la consommation des ressources
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1-6- L’évolution de la logistique

Initialement, le terme logistique était utilis¢é dans un contexte militaire, ié a l'approvision-

nement. Au fil des années, son importance s'est progressivement manifestée, comme le

montre le tableau ci-dessous :

Table 1: I’évolution de la logistique

Logistique cloi- | Logistique Logistique nté-
sonnée ntégré grée et collabora-
tive / SCM
PERIODE Avant 1980 1980 ; 1995 Apres 1995
HORIZON TEMPOREL Court terme Moyen terme Moyen et long
terme
PRIORITEDU REPONSABLE | Réduction  des | Minimiser Minimiser les
LOGITIQUE couts logistique | les cours et cours et les
les délais. délais.
Amélioration Amgélioration
de la qualité de la qualité
de la des prestations
prestation logistique
logistique Amglioration
des niveaux de
services
ROLE DU Faible, le Elevé, car Fort, les
SYSTEMED’ INFORMATION Systeme début de Informations

DANS LA LOGISTIQUE

d’mformation

I'intégration

sont partagées

I'intégration des  mnforma- | de fagons
ne facilite pas tions fréquente
le transfert
des
nformations
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RECONNAISSANCE DE LA Faiblement Elevée et Forte,
LOGISTIQUE COMME encouragée favorisée par paradigme
FONCTION dans la les TIC dominant
TRANSVERSALE pratique
MESURER LA Indicateurs Quelque Le niveau de
PERFORMANCE par fonction indicateur service est
issus des transversal placé au centre
compatibilités des
classiques préoccupations

Source : (Médan & Gratacap, 2008)

2-1- Lean Manufacturing

2-1-2 Histories du Lean Manufacturing

Les méthodes de Lean Manufacturing sont nées au sein de Toyota Motors Corporation au
Japon (James Womack, 1990) grace a Saki chi Toyota, le fondateur du Toyota Production
System (TPS). Le modéle s’inspire des principes du taylorisme et du fordisme, deux mo-
deles d’organisation du travaill qui visent a augmenter la productivit¢ et a améliorer les

processus de production tout en réduisant les déchets (Ohno, 1988)

Au début du XXe siecle, Frederick Winslow Taylor a développé le taylorisme, une mé-
thode d’optimisation du fonctionnement de latelier grace a des tiches standardisées et des
récompenses de performance. Pendant ce temps, le fordisme d’Henry Ford a permis la
production de masse grace a la chaine de montage, réduisant le temps de fabrication et

augmentant la capacité de production.

Dans les années 1930, le concept de « takt time » est apparu dans I'industrie aéronautique
allemande, dans le but de produire uniquement ce qui était nécessaire pour répondre a la

demande des clients, plutdt que de produire en grandes quantités (Aldéric, 2006)

En 1937, Sakichi Toyoda a mtroduit le concept de juste-a-temps (JIT), ou la production est
effectuée uniquement aprés réception d'une commande, réduisant ainsi les stocks et élimi-

nant les colts associés aux entrepots intermédiaires (Aldéric, 2006)

15




Dans les années 1950, Taiichi Ohno et Shigeo Shingo ont développé le Toyota Production
System (TPS), qui ntégrait les principes d'amélioration continue (Kaizen), de réduction
des déchets (Muda) et d'autonomisation des employés, faisant de Toyota un leader mondial
aprés la Seconde Guerre mondiale. Fondé sur des principes flexibles adaptés aux réalités

économiques de I'époque (James Womack, 1990)

Dans les années 1970, Sugimori et al. A publié le premier article académique sur le TPS.

(1977), suivi par Ohno Taiichi en 1978.

Dans les années 1980, John Krafcik a mtroduit le terme « production allégée » pour dé-

crire ce systtme de production (Krafcik, 1988)

Le lean manufacturing est devenu populaire dans les années 1990, grace aux recherches du
Massachusetts Institute of Technology (MIT) et a la publication du livre The Machine That
Changde the World de Mack, Jones et Ross, qui a diffusé le lean manufacturing en Occi-
dent et dans différents secteurs mdustriels, comme I'industrie automobile comme Renault

et PSA en France (James Womack D. J., 2005)

Aujourd'hui, la production allégée continue de se développer et est appliquée dans divers
secteurs, notamment l'aérospatiale, l'¢lectronique, la chimie, les chemins de fer, amsi que
les PME et les grandes entreprises (Hicks, 2007; James Womack D. J., 2005), et elle in-
tégre désormais les technologies modernes de l'industrie 4.0 telles que I'ntelligence artifi-
cielle (IA) et lInternet des objets (IoT) pour améliorer lefficacit¢ et la compétitivit¢ des
entreprises (V. Crute, 2003) (Abdulmalek, 2007) .

Table 2:Tableau récapitulatif de la naissance et ’évolution du lean manufacturing

Avant 1945 1911 : Taylor publie son ouvrage consacré au nouveau
systtme de production, La direction scientifique du tra-
vail.

1926 : Henri Ford expose sa philosophie et les grands
principes du systtme de production de masse, dans
Today and Tomorrow

1937 : Création de I'usine Toyoda (qui deviendra par la
suite Toyota) dans la ville de Koromo au Japon

1945-1948 Naissance et évolution du TPS au Japon
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1973-1988 Arrivée du TPS en
Amérique du Nord

1973 : 1re Crise pétrolicre, les entreprises nord-
américaines manifestent leur ntérét pour le TPS

1977 : Sugimoriet al. Publient le ler article académique
sur le TPS qui met en évidence le Kanban, le juste-a-
temps et le modele de nivellement du volume de produc-
tion.

1984 : Création de la fusion NUMMI entre Toyota Mo-

tors et General Motors en Californie

1988-2000 Progression du Lean
et Parution de diverses Publica-

tions,

1988 : Krafcikk mvente le terme Lean pour la premicre
fois, pour décrire le TPS.

1990: Womack et al jubilant The Machine That
Changed The World.

- 1990 : Carillon publie Le juste-a-temps pour I’Europe.
1994: Womack et al. jubilant Lean Thinking. Les au-
teurs proposent une démarche basée sur cing concepts
(la valeur, la chaine de valeurs, le flux, le flux tr¢ et la

perfection).

2000 a ce jour Le Lean
S’implante a travers le Monde
et dans plusieurs Industries

2000 : Publication de plusieurs ouvrages sur le Lean,
dans le monde.
2001 : Création de l'institut Lean Enterprise par Wo-
mack aux Ftats-Unis et de plusieurs autres instituts Lean
dans le monde.
2006 : Toyota projette de devenir I’entreprise automo-

bile numéro 1 en Amérique du Nord

Source : (SACI, 2021-2022)

2-2-2 Terminologie et Définitions

A Terminologie du lean

Le terme « Lean » est un terme anglo-saxon qui signifie littéralement «mince », « maigre

», « dégraiss¢ ». Si les concepts clefs du Lean remontent au début du XXeéme siecle, en

revanche, le terme « Lean » ne fait son apparition que dans les années 90. (Dakhl, 2016)
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On dit qu'une entreprise est Lean si elle s’engage dans une politique d’amélioration conti-
nue visant a élimmer ou a rédure les gaspillages et a apporter de la valeur ajoutée dans

tous les secteurs de I’association.

B. Définition du lean-manufacturing

Le NIST (National Institute of Standards and Technology) donne la défintion suivante du
lean-manufacturing : « Une approche systématique pour identifier et éliminer les gaspil-
lages grdce a l'amélioration continue, faisant circuler le produit sous l'impulsion du client

en quéte de perfection ».

Un auteur définition a été proposé dans I'ouvrage de (Christian, Lean management, 2012) :

<<Le Lean est défini comme un systeme visant a optimiser la création de valeur tout en
réduisant les coiits et les délais, en n'utilisant que les ressources essentielles pour fournir

aux clients ce qu'ils considerent comme de la valeur>>.

Selon Liker, le Lean-manufacturing apporte une valeur supplémentaire au produit en sup-

primant les déchets, en mettant l'accent sur la qualit¢ et en renforgcant l'efficience du per-

sonnel. (Liker, 2003, pp. 25-26).

(AbuShaaban, 2012, p. 12) Définit le Lean-manufacturing comme une philosophie fondée
sur le Systtme de production Toyota et d'autres méthodes japonaises visant a réduire le
temps entre la commande du client, la fabrication du produit et sa livraison. Cela se fait

avec un accent particulier sur I'€limination de tous les types de gaspillages.

(Rousseau, 2017)Définit le Lean Manufacturing, comme étant la fameuse méthode d'éli-
mination du gaspillage, de réduction des couts et des temps de cycle ; qui nécessite une
certaine intelligence collective pour arriver a des résultats probants, et les équipes travail-

lant sur cette ligne de projets doivent étre motivées.

Le Lean Manufacturing est une méthode systématique et un panel de techniques cherchant
a obtenir des améliorations en adoptant les voies les plus rentables, en mettant I'accent sur
la diminution des gaspillages dans les processus tout en optimisant la qualit¢ et la produc-
tivité. (Samah, Laila, & Abdellah, 2015) Est congu pour éradiquer les causes de la mau-

vaise performance
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D'aprés les experts, Le Lean Manufacturing est une philosophie globale qui englobe un
éventail de systémes et de techniques destnés a fabriquer des produits et a offiir des ser-
vices, en prenant en compte la qualit¢ et les colts, tout en diminuant le laps de temps entre
la demande du client et I'exécution de cette commande. Elle vise aussi @ mmimiser le gas-
pillage en toutes ses formes pour ensuite I'éradiquer et se focaliser sur les taches qui appor-

tent de la valeur, ce qui contribue a augmenter la valeur du produit final
2-2-4 Comparaison entre entreprise traditionnelle et Lean Entreprise

L'entreprise traditionnelle opere avec un modele de production inflexible, basé sur des an-
ticipations et un travail généralement réalis¢ de facon individuelle, négligeant souvent les
exigences particulieres du client. En revanche, lentreprise Lean adopte une stratégie adap-
table, ou la production est modifiée en fonction des commandes effectives des clients, ce
qui offre une plus grande capacit¢ de réponse et une meilleure utilisation des ressources.
Nous privilégions le travail d'équipe et tenons compte des exigences du client & chaque
phase, de la fabrication a la gestion logistique, ce qui favorise une atmosphére plus coopé-

rative et centrée sur la limitation des pertes.

Figure n°2: Mode d’action des différentes méthodes d’amélioration

' Délai d’Exécution

—

Temps

Méthode d*amélioration Méthode d’amélioration
traditionnelle Lean Manufacturing

>~ “.
=» Réduction des temps verts I_,_r" N =» Réduction des temps rouges

Temps Temps

Source : (Revenu, 2009)

2-2-5 Les fondements du Lean manufacturing

James P. Womack et ses collaborateurs, apres avoir étudié le systeme de production Toyota (TPS),
ont publi¢ un ouvrage en fin 1996 nommé « Lean Thinking ». Dans ce livre, ils décrivent cinq prin-

cipes fondamentaux sur lesquels repose la méthode Lean: la définition de la valeur ; la définition du
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flux (valeur ajoutée) ; I'écoulement continu du flux de valeur ; le tirage du flux de valeur ; l'amélio-
ration continue (viser la perfection).

Figure n°3: les principes du lean manufacturing

Principes du Lean Manufacturing

Définir la valeur
attendue par le client

Manufacturing

Instaurer un flux
continu de valeur

Source : élaboré par nous-méme via Canva

A Définir la valeur attendue par le client

Dans un contexte économique concurrentiel, i est impératif pour l'entreprise de combler
enticrement le client afin de le séduire et garantir sa fidélit¢. Il est donc indispensable
d'établir ce qui a de la valeur pour ce client, ce dont il est prét a débourser de largent. Ce
qui est précieux pour lexpérience client se définit par le produit et ses services liés, ainsi
que les mteractions avec lentreprise a chaque stade et niveau tout au long du cycle de vie
du produit - depuis la commande, en passant par la phase d'utilisation, jusqu'a la fin de vie.
Il mporte donc d'identifier et de caractériser fidélement et fmement les besomns du client

afin de trouver les moyens de les satisfaire.

Le premier principe du Lean thinking consiste a détermmer la valeur, qui ne peut étre défi-
nie que par l'utiisateur final. L'adoption de la perspective du client permet de déterminer
la valeur du produit pour laquelle il est disposé a débourser de largent. Les dépenses li¢es
a l'neflicacité des procédures, au gaspillage de ressources, a I'nefficacité inhérente a l'ins-
trument de production ou a une iterruption de la chaine d'approvisionnement ne sont pas

des frais supplémentaires tolérables pour le client. (Entrepreneurs, 2023)

Comme l'ont précis€ Womack et Jones (1996) "la valeur est définie par celui qui paie pour

le produit ou le service."
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B. La valeur ajoutée

La valeur ajoutée (VA), aussi appelée « Ade Value » en anglais, désigne un bénéfice addi-
tionnel fourni au produit pour satisfaire de maniére spécifique les exigences du client. Elle
représente l'estimation de la valeur d'un produit ou service par le consommateur, qui est
dispos¢ a débourser une somme spécifique pour lacquéri. Des actions comme ['optimisa-
tion de lespace, des ressources et une gestion efficace du temps peuvent augmenter la va-
leur ajoutée. Par contre, certaines actions n'offient aucune valeur au client et ne font qu'ac-
centuer les dépenses, telles que le transport superflu, une gestion inadéquate des nven-
taires et des colts de fabrication exorbitants. Dans une majorit¢ d'entreprises, on évalue

que la valeur ajoutée représente approximativement 10% du colt de vente du produit.
(Duret, 2005)

C. Instaurer un flux continu de valeur

Dans la méthodologie Lean, le principe est de promouvoir une production basée sur la de-
mande plutét que sur loffre, en priviégiant un flux minterrompu.  Au contraire du modele
traditionnel basé sur le flux poussé, qui commence par la production initiale et avance vers
les étapes finales, le modele de flux tiré se focalise sur l'accomplissement des taches uni-
quement lorsqu'il est nécessaire pour la prochaine étape. Ceci aide a éviter les surstocks et
les temps d'attente inutiles tout au long du processus de production, garantissant ainsi une

continuité dans le flux de travail

D. Travailler en flux tirés

Dans une économie axée sur loffre, les producteurs dirigeaient leur production vers le
marché sans prendre en considération les désirs et les attentes des consommateurs.  Les
conditions a remplir étaient telles que les clients étaient préts a se contenter des articles
proposés.  Par la suite, le marché a atteint un stade de saturation, ou les volumes de pro-
duits et services offerts dépassent sa capacité d'accueil. C'est en 1975 que ce marché for-
tement concurrentiel s'est mué en une économie centrée sur la demande.  Pendant ce
temps, les consommateurs prennent des décisions mirement réfléchies et « alimentent » la

demande. 1l faut donc étre en attente d'une requéte spécifique de la part du client et offrir

exactement ce qu'il souhaite pour assurer la vente (c'est le passage du modele « poussé » au
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modele « tiré »). Produire des biens ou des services uniquement sur demande explicite du

client est ce qu'on appelle l'approche tirée. (Jones, 2007)
E. Viser la perfection

Le dernier principe du Lean, tel que défini par Womack et Jones, va au-dela de la simple
qualit¢ du produit ou du service. Il vise également a proposer au client un produit dont la
valeur ajoutée est parfaitement alignée sur ses besoins. Cela implique la notion de zéro
gaspillage. Toutefois, étant donné que l'excellence n'est jamais défnitivement atteinte, cela

entraine un processus continu d'amélioration et de progrés (Opérationnelle, 2011)

Ces cinq principes constituent la démarche classique de mise en ceuvre du Lean qui préco-

nise de les appliquer dans l'ordre.
2-2-6  Les différents types de gaspillage

Il est essentiel de comprendre clarement la notion de « gaspillages Taichi Ohno, pere fon-
dateur du Systéme de Production Toyota, a identifié trois types de gaspillage: (Rousseau,
2016)

o Muda : tache sans valeur ajoutée
o Muri: tache excessive, trop difficile
° Mura: irégularités, fluctuations, variabilité

Figure n°4: les formes de gaspillage

Source : (Rousseau, 2016)
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v Les Muda : Les 7 (+1) gaspillages :

MUDA (en japonais signifie le gaspillage) Il s'agit d'éléments superflus du processus (pro-
duction ou service) qui n'apportent pas de valeur pour le client. Il est donc nécessaire de les
supprimer pour éviter le gaspillage mnutile des ressources. Sept types de déchets ont été
identifiés par Ohno (Ohno T., 1988) ; Liker a ensuite ajout¢ un huititme déchet basé sur
une activit¢ nexploitée (Liker, 2003)

a. La Surproduction

Selon Ohno ce type de gaspillage est considéré comme un grand probleme parce qu’elle
cause mmediatement la création de tous les autres types de MUDA d'une part, et d'autre
part elle méne au gaspillage de toutes sortes de ressources que ce soit physiques, énergé-
tiques, matérielles ce qui peut entrainer d'importantes conséquences au sein de l'entreprise

si rien n'est fait pour régler le probléme.
b.  L'Attente

Les pertes d'attente sont des gaspillages de main-d'ceuvre, lorsque l'opérateur attend entre

deux tAches ou étapes, ou encore a cause des dysfonctionnements des équipements.

C. Le gaspillage de ressources li¢ aux déplacements inutiles

Le transport de matériaux, de pieces, de produits, de documents ou d'informations qui
n'ajoute aucune valeur au client. Ce genre de gaspillage entraine une consommation exces-
sive de ressources et de temps.

d. Les Processus Inutiles ou Traitements Inutiles

Accomplir des tdches non nécessaires ou incorrectes, pas demandées par le client et

n’ajoutant pas de valeur.

F. Les Mouvements Inutiles

Ils révelent une mauvaise structuration du poste de travail. Tous les mouvements et gestes

effectués par lopérateur sur son poste sont regroupés dans cette catégorie. Chacun de ces
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mouvements peut étre étudié et pris en charge afin d'améliorer l'ergonomie des postes de
travail : mauvaise disposition, désordre, manque d'organisation, ainsi que mauvaise classi-
fication du matériel ou des informations. Les Défauts, Erreurs et Rebuts
Ce type de gaspillage engendre une perte de temps, d'argent, de crédibilité et le risque de

ne pas pouvoir fournir le client.

e.  Le Stock Inutile ou Sur stockage

Avoir plus de stock que nécessaire pour répondre aux attentes du client. Il représente tout
ce qui n’est pas indispensable a la réalisation de la tache, au bon moment. Cela est causé
par la surproduction, mais aussi par une mauvaise planification et des temps d’attente non
maitrisés. C’est un capital immobilisé, qui occulte et empéche la résolution des pro-

blemes.

G. La sous-utilisation des compétences

Un déficit de formation, un style de management strict et autoritaire, un manque de moti-
vation, ainsi qu'un manque de reconnaissance et d'implication sont des facteurs qui con-
tribuent a la sous-utilisation des ressources. Compétences des employés. Ce gaspillage

empéche le personnel de mettre en valeur ses capacités et son potentiel.
v Les Muri (Excés)

Le terme japonais Muri signifie << surcharge >> ou bien <<< L'exc¢s ». Les gaspillages
d'exces sont répartis en deux catégories: l'exces en matériel correspondant aux consomma-
tions de matiére premicre ou les machines plus que le nécessaire et I'excés de personnel qui
corresponds a un nombre élevé de mamn d'ceuvre, des employés mefficaces ou en attente

d'emploi (Lyonnet, 2015)
v Les Mura (Les irrégularités)

Mura est synonyme d'irrégularité. Les rythmes de chaque flux, les variations de délai et de
dur¢ He vie de cycles d'activités et méme les variations d'intensité de travail illustrent bien
le mot Mura. (Lyonnet, 2015)Les flux de travail ne sont pas réguliers et i y a donc des

zones de travail mntensif c'est-a-dire les périodes ou les employés ou les machines doivent
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étre opérationnels de manicre extréme afin de répondre a un pic de demandes et des zones
d'attentes ou i n'y a pas de travail et el a un impact sur le fonctionnement harmonieux de

l'entreprise.

2-2-7 Outils du Lean manufacturing
Le Lean manufacturing fournit des outils qui doivent étre choisis en fonction des objectifs
que lentreprise cherche a atteindre ou des problemes qu'elle cherche a résoudre. (Liker &
Meier, 2005) Une utilisation madéquate de ces outils et techniques est considérée comme
lune des principales causes d'échec des programmes d'amélioration continue, en raison
principalement d'une compréhension insuffisante de la philosophie lean (Norani, Deros,

Wahab, & Nizam’s, 2008) Cette mauvaise utilisation peut €tre classée en trois types :

v L'utilisation d'un outil approprié pour résoudre un probleme spécifique

v L’application d'un seul outil pour résoudre tous les problémes.

4 L'utilisation d'un ensemble identique d'outils pour tous les problemes (Pavnaskar,
2003)

<> Le PDCA ou roue de Deming

Le cycle PDCA (Planifier, Faire, Vérifier, Agir) Le modéle PDCA, également connu sous
le nom de roue de Deming (Plan, Do, Check, Acta), constitue I'un des piliers de I'améliora-
tion continue. Cette approche se compose de quatre phases. Chaque phase d'entrainement
facilite l'implémentation de Ila suivante, instaurant ainsi un cycle vertueux. Son déploie-
ment vise a perfectionner constamment la qualit¢ d'un produit ou d'un processus. (Bonnet,

2007)
> Plan (Planifier) : cette étape consiste a planifier la réalisation.

> Do (Développer) : cela consiste a effectuer la tiche prévue en mettant en place des
améliorations au niveau d’un périmetre d’action déterminé.
> Check (Controler) : cette étape vise a vérifier que les améliorations mises en place

correspondent bien aux résultats attendus

> Acta (Améliorer) : cette étape consiste a corriger et éventuellement faire de nou-
velles amgliorations. Elle améne un nouveau projet a réaliser, donc une nouvelle planifica-

tion a établir d’ou I'illustration par une roue.
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<> La démarche de résolution de de probléeme DMAIC

Le Six Sigma propose d’utiiser une méthode de résolution des problémes pour piloter les
projets. Cette méthode se rapproche et complete la méthode PDCA conductrice en cing
étapes, nécessaire a I'obtention de résultats fiables, contractée dans I'acronyme DMAIC ou

DMAAC pour Définir, Mesurer, Analyser, Innover ou Am¢liorer et Controler.

La démarche DMAIC du Six Sigma agit, avec sa boite a outils, comme un filtre qui permet
de passer d'un probléme complexe comprenant de nombreuses variables non maitrisées a

une situation ou la Qualité est maitrisée.

» D pour Defline ou Définir

Cette phase permet de clarifier les enjeux du projet, d’identifier les attentes du client, de
fixer les objectifs a atteindre et de désigner les protagonistes du projet. Dans cette premicre
étape, il est nécessaire de se focaliser sur le processus qui génére le produit ou le service et

de le cartographier afin d’en avoir une bonne connaissance. (Chowdhury, 2004)

> M pour Measure ou Mesurer

Il s’agit d’une étape de collecte de données sur les parametres mesurables du processus.
L’objectif est de déterminer ce qu’est capable de fournir le processus concerné, a savoir
son sigma. Au cours de cette étape, il est important de se concentrer sur les parametres cri-
tiques pour la qualité, c'est-a-dire ceux dont I'influence sur le résultat est la plus grande.
(Chowdhury, 2004)

> A pour Analyze ou Analyser

Les chiffres obtenus lors de I'étape précédente sont analysés afin de calculer les écarts de
performance, c'est-a-dire les écarts entre ce qui est fait au quotidien et ce qui peut étre at-
temt. Il faut ensuite étudier les origines de la variabilit¢ du processus et en détermmer les
causes racines. A ce stade, des solutions d’amélioration pour supprimer les causes racines
de la variabilit¢ du processus concerné sont proposées afin de répondre aux objectifs.

(Chowdhury, 2004) (DMAIC Process, 2025)

> I pour Improve ou Innover
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Les solutions aux dysfonctionnements proposées sont validées par I'équipe projet puis
I'aptitude du processus optimis¢ est évaluée afin de s’assurer de leur mmpact. Enfin, un plan
d’action détaillant la mise en ceuvre des solutions retenues doit étre élaboré¢ afin de gérer au
mieux les changements mduits par les solutions mmplémentées.  (Chowdhury, 2004)
(DMAIC Process, 2025)

> C pour Control ou Controler

Cette derniere étape consiste a contrOler le processus pour s’assurer que le probleme est
résolu et rester au niveau de qualit¢ attemt. Au cours de cette étape, il faut mamtenir les
bénéfices acquis en standardisant le processus. Enfin, le bilan financier est établi afin de
chiffrer les gains réalisés (Chowdhury, 2004) (DMAIC Process, 2025)

DMAICS désigne la démarche DMAIC a laquelle on rajoute une étape de Standardisation,
destnée a pérenniser les actions et solutions mises en ceuvre dans les cinq premicres

étapes.

Figure n°S: DMAIC

Mesurer

Definir

Source : élaboré par nous méme
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<> QQOQCCP (Qui-Quoi-Ou-Quand-Comment-Pourquoi)

QQOQCP sont les iitiales des pronoms interrogatifs : Qui, Quoi, Ou, Quand, Comment,
Pourquoi. L’outil est simple et fréquemment utilis¢ afin de faire le tour de I'ensemble d’un
suyjet. Il permet de rechercher les informations concernant un probléme, afin de mieux le
cerner. Il peut aussi étre utilis¢ pour définir les modalités de mise en ceuvre d’un plan
d’action. Il évite d’oublier un élément indispensable a la réussite du projet. (Chapeaucou,

2000)

Il est essentiel d'appliquer cette méthode de maniere systématique deés que des défauts ou
des anomalies se manifestent (Duret & Pillet, 2005) Il convient de répondre aux questions

qui suivent. (BOUNATIRO & BELGUEBLI, 2021-2022)

v" Quand s’est produite I'anomalie, a quel moment exact et en lien avec quel autre

événement ?

v' Ou a eu lieu 'anomalie, dans quel environnement spécifique et en présence de
quelles personnes ou €léments ?

v Quoi correspond précisément a la nature du défaut ou de 'anomalie détectée ?

v' Combien de fois cette anomalie a-t-elle été observée, sur une journée, une se-
maine, etc. ?

v' Comment lanomalie a-t-elle été identifiée : par un instrument, par le biais
d’audits ou autre méthode ?

v" Pourquoi existe-t-il une cause évidente expliquant I'origine du probléeme ?

®,

< Kanban

Est Toutl le plus emblématique du Lean, véhiculant des informations et créant des liens
entre consommateurs et producteurs. Kanban signifie étiquette en japonais, cette étiquette
mndique différentes informations telles que le nom et le numéro du produit, la quantit¢ dans
le contenant, le fournisseur et le client, l'emplacement du supermarché, une photo du pro-
duit, un avenant l'avertissant de sa demande en amont, au lieu de pousser sa fabrication
vers laval, i la met a disposition, et en amont produit la quantit¢ qu'il lu préleve en fonc-

tion du nombre de kanban et de la taille d'un lot standard. (Demetrescoux, 2017)

% Le management visuel
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Les problemes sont souvent dissimulés, de méme que leurs racines profondes. Le rdle
principal de la mesure est de révéler les problemes, mais il est également important de tenir
mnformés tous les acteurs en temps réel. Le management visuel, qui est un élément clé¢ du
Lean, permet de rendre visible les performances, les problémes actuels, les actions en cours
et les résultats obtenus. Le management visuel est bénéfique a plusieurs niveaux: il aide les
employés a gérer leur activit¢ dans leur zone ou leur service; il permet a la direction de
vérifier que les objectifsS sont atteints ou que des actions correctives sont en cours ; il tient
les autres membres de lentreprise informés des événements qui se déroulent dans la zone
concernée. Le management visuel doit étre mis en place a tous les niveaux de I'entreprise et
peut prendre différentes formes, telles que des tableaux placés a proximit¢ des machines,
des écrans affichant en temps réel le suivi de la production au-dessus d'une ligne de mon-

tage ou une zone d'information dans un atelier. (Marc, 2018, p. 11)

Figure n°6: Le management visuel
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Source : (Draye)

https//www.theleansixsigmacompany.be/fr/blog/general/pourquoi- votre-entreprise-doit-

utiliser- le- management- visuel/

¢ Le diagramme d'Ishikawa

Ce diagramme, souvent appelé¢ diagramme cause-effet, ou encore diagramme des 5M, est

également connu sous le nom de diagramme en arétes de poisson. (Rousseau C. , 2018)
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L'outil graphique appelé diagramme d'Ishikawa est congu pour faciliter la recherche des
causes d'un dysfonctionnement. Son créateur Karoun Ishikawa, mngénieur chimiste japo-
nais, l'a développé a lorigine pour la gestion de la qualité. Pour élaborer le diagramme, une
séance de bramstorming est organisée afin de découvrir le plus grand nombre possible de
causes potentielles du probleme. Une fois ces causes identifiées, elles sont classées en cinq
catégories correspondant aux 5 M: la matiére (les maticres premicres), le matériel (équi-
pement, machines, matériel informatique, logiciels), la méthode (procédures opération-
nelles et recherche et développement), la main-d'ceuvre (ressources humaines) et le milieu

(environnement, emplacement, contexte) (Barbara, 2015, p. 85)
**  Brainstorming

Le Bramnstorming, aussi connu sous les noms de « remue-méninges » ou « tempéte dans le
cerveau », consiste en des sessions de réflexion collective sur des thémes précis. C'est un
nstrument qui repose sur la créativité et le raisonnement des participants. Toutes les idées
sont prises en compte, sans critique ni jugement, afin de produire le plus grand nombre

d'idées dans les délais les plus courts et d'extraire les plus pertinentes. (Gallaire, 2008)
< La méthode SMED

Shigeo a ¢laboré la méthode SMED au Japon, entre les années 1950 et 1969. Dans son
ouvrage, Le systtme SMED, une révolution en gestion de production, Shingo mentionne

les dates clés de I'¢laboration de sa méthode. (Thierry, 2008, p. 13)
. Les étapes et concepts attachés a la méthode SMED

L’objectif visé¢ étant la réduction maximale du temps d’arrét, la démarche SMED consiste a
réduire au maximum les opérations mternes, soit en les transformant en opérations ex-
ternes, soit en les supprimant, soit en les réduisant. La démarche d’étude et de recherche de

solutions formalisée par S. Shino se déroule en quatre étapes :
v Etape 1 : Identifier
Les opérations sont identifiées, observées et analysées.

4 Etape 2 : Séparer
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Les opérations internes sont séparées des opérations qui sont ou pourraient étre réalisées en

externes.

v Etape 3 : Convertir

Le maximum d’opérations internes est transformé¢ en temps d’opérations externes.
Etape 4 : Réduction

Les opérations superflues sont éliminées, tandis que les opérations internes et externes res-

tantes sont réduites et optimisées de mani¢re exhaustive.

Figure n°7: SMED

[ Temps d’arrét avant SMED ]

[ Temps d'arrét aprés étape 2 SMED ]

Source : (Perrin, 2018, p. 37)

+* La méthode des 5S

La méthode des 5S est un outil de gestion de la qualit¢ visant a améliorer l'environnement
et les conditions de travail. La premiere approche mise en ceuvre dans le cadre de la gestion

de la qualit¢ est celle des 5S. (IRATEN, 2014)

L'acronyme 5S provient de la langue japonaise et correspond aux termes suivants : Seri,
Seaton, Seiko, Seiches et Situe. Cette méthode est employée afin de stabiliser, mamtenir et
améliorer les conditions de travail Pour améliorer l'efficacité et l'organisation sur le lieu de
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travail, il est recommandé de suivre une série d'étapes. Tout d'abord, il convient de trier les
¢léments mutiles, puis de les ranger de maniere optimale pour faciliter le flux de travail
Ensuite, i est essentiel de nettoyer la zone afin de repérer plus facilement les problemes. Il
est également conseillé de standardiser l'utilisation du codage couleur et des étiquettes pour
assurer la cohérence avec d'autres domaines. Enfin, il est primordial de développer des

comportements qui favorisent le maintien de lorganisation sur le long terme (Helmold,

2020). Cite par (BOUNATIRO & BELGUEBLI, 2021-2022)

La traduction des cinq mots japonais est présentée dans le tableau ci-dessous :

Table 3: Définitions des 5S

Traduction littérale Traduction «utile»
SEIRI Ranger Supprimer I'inutile
SETION Ordre, arrangement Situer les choses
SEISO Nettoyage (Faire) Scintiller
SEIKETSU Propre, net Standardiser les regles
SHITSUKE Education Suivre et progresser

Source : (HOHMANN, 2010)

. Les étapes de la méthode 5S

SEIRI (Trier): Cette étape consiste a inspecter chaque recoin de l'espace et a élimmer tout
ce qui est superflu. Cette étape implique que les employés parcourent la zone avec des
étiquettes rouges déja prétes et marquent tout ce qu'ils considérent superflu dans cette zone.
Par la suite, tous les éléments identifiés sont réacheminés vers la zone rouge définie pour

leur disposition ultérieure. (Visco, 2016)

SETION (L'organisation) : souvent représentée par la célebre maxime, est un concept clé
du Seaton. L'objectif de cette phase est d'attribuer un emplacement & chaque élément utile,
essentiel au travail et qui a réussi la premiere sélection. Il s'agit, en termes plus généraux,

d'établir des principes d'organisation et une identification précise accompagnée d'un agen-
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cement réfléchi des objets afin de mmimiser les recherches et les mouvements superflus

tout en prévenant toute confusion. (HOHMANN, 2010)

SEISO (Nettoyer) : Le troisitme S a pour objectif de maintenir la propreté du poste. Un
entretien fréquent aide a conserver les conditions optimales de fonctionnement des outils,
du matériel et des machines. Le concept de nettoyage comprend aussi la remise en état de
toute détérioration observée (HOHMANN, 2010) L'objectif de la purification de la zone est
de faciliter la détection et la résolution des anomalies, d'élimmer les sources de saleté et de

faciliter les opérations de nettoyage. (Demetrescoux R. ,2017)

SEIKETSU (Standardiser) : A pour objectif de normaliser et d'observer les étapes anté-
rieures. En particulier, les trois premiers S se réferent a des actions de terrain, tandis que ce
dernier S suggére l'établissement d'un cadre formel pour assurer leur respect et leur bonne
mise en ceuvre. Pour que le nettoyage et I'élimmation des sources de désordre deviennent

une pratique quotidienne. (Hohmann, 2018) (HOHMANN, 2010)

SHITSUKE (Maintenir) : L'objectif final de la méthode des 5S est de préserver et d'assu-
rer la continuit¢ des quatre S antérieurs. Pour atteindre cet objectif, il est essentiel de con-
troler régulicrement l'application et le respect des regles, de les retenir, d'ajuster les erreurs,
mais aussi de les adapter en fonction des avancées réalisées. Le suivi mmplique l'auto-
¢valuation, l'encouragement de lesprit d'équipe, I'établissement de régles de conduite, la
création d'une communication efficace amnsi que la valorisation et l'appréciation des résul-

tats atteints, chaque étape étant considérée comme une petite victore. (HOHMANN, 2010)

La phase de SHITSUKE est généralement percue comme la plus complexe parmi les 5
piliers du 5S. Elle vise a maintenir les changements opérés et a empécher tout retour aux
pratiques antérieures. Cependant, contrairement a ce que beaucoup pensent, cette étape
s'avére en réalit¢ plus aisée. (Visco, 2016) Cite par (BOUNATIRO & BELGUEBLI, 2021-
2022)

% Value Stream Lapping

Parmi les méthodes d'optimisation, le Value Stream Mapping est un outil permettant d'at-
temdre une eflicacité opérationnelle significative grace a des bénéfices considérables.

Cette partie se consacrera a la présentation de la VSM.
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e Le concept VSM

La value Stream Mapping selon (Hohmann, 2005) est un instrument d'analyse privilégié
des méthodes Lean. La VSM permet de représenter les flux physiques et d'informations qui
rendent possible la mise en ceuvre et générent de la valeur dans le processus, tout en distin-

guant les tiches a valeur ajoutée des taches sans valeur ajoutée.

La cartographic de la chaine de wvaleur est un outl qualitatif par lequel comment
I'installation devrait fonctionner afin de créer un flux, est décrite en détail Les chiffres

sont utiles pour créer un sentiment d'urgence ou comme mesures avant/apres.

Figure n° 8: Etapes de construction d’une VSM

k

Dessindel’ étatactuel
-~

Analyser

Y

Dessindel étatfutur

Pland actionetMisee r|.

(Euvre i

Source : (Garnier, 2010, p. 24)
. Les Etapes de la VSM :
Une VSM Réalise en 5 étapes, que nous allons Commenter (Demetrescoux R. , 2019)
o Préparation

v La sélection d’'une famille de produits
v Conception d’une équipe VSM
v Collecter les informations et données afin d’établir une VSM de la situation actuelle a tra-

vers 1’observation du terrain et autres outils
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o) Relever I’état actuel

Collecter toutes les données requises pour établir une VSM représentant I'état actuel le plus

précis possible, allant du client (la demande...) jusqu'aux fournisseurs (réception des ma-

tiéres...).
o Cartographier la situation actuelle
v Calculer les temps (valeur-ajouté /non-valeur-ajouté...)

v Dessiner le flux physique et le flux d’informations.
v Remplir les données nécessaires de chaque opération comme le temps de change-

ment, de cycle ...etc.
o Tracer la cartographie cible en créant un flux « au plus juste »

v Appliquer les principes du juste-a-temps : les opérations a valeur ajoutée sont re-

liées entre elles, sans stock.

v Appliquer les principes du flux tiré : ne produire que ce que le poste aval demande.
v Gérer 'ensemble du processus au Takt Time.

o Construire le plan de déploiement

4 Définir les activités qui nécessitent une amélioration en proposant des outils Lean

adapté a chaque probleme.
4 Définir les priorités d’action et élaborer un planning (ressources humaines, finan-

cicre, matériels)

Pour cloturer notre premier chapitre, il convient de faire le rappel des points les plus im-
portants. Le Lean Manufacturing est une approche clé pour améliorer lefficacit¢ des pro-
cessus le Lean permet aux entreprises d’optimiser leurs ressources, de réduire les colts et

de répondre plus rapidement aux besoins du marché.
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Ce chapitre présente le cadre méthodologique et organisationnel de notre étude, en expo-
sant les principales étapes de notre démarche de recherche et en détaillant le contexte spé-
cifique de l'entreprise étudiée. La premicre section de ce chapitre est consacrée a la métho-
dologie utilisée dans le cadre de cette recherche, ou nous décrirons la nature de I’étude, les
méthodes employées, les techniques et les outils de collecte d’informations La seconde
section se focalise sur I'entreprise qui constitue le coeur de notre étude de cas : Algérie Té-
lécom.

En combinant ces deux aspects — la méthodologie de recherche et le contexte organisation-
nel — notre objectif est de fournir un cadre global permettant de mieux comprendre les mé-
thodes de collecte et d’analyse des données, ainsi que les motivations qui sous-tendent
notre choix de cette approche.

Section 1 : Cadre méthodologique

Dans cette partie, nous allons présenter la méthodologie que nous avons suivie pour ré-
pondre a notre problématique. Nous allons, tout d’abord présenter notre objectif de re-
cherche, notre approche, outils de recueil de données et enfin, la méthode d’analyse et
d’interprétation des données.

1-1- I’Approche M éthodologique

Le fondement de toute recherche scientifique est l'approche méthodologique, qui décrit les
procédures et les techniques utilisées pour garantir la cohérence et la fiabilit¢ des résultats
obtenus. La nature du probléme et les objectifs de I'étude déterminent la méthodologie a
utiliser.

Dans notre recherche, nous avons opté pour I'approche qualitative, caractérisée par son
aspect exploratoire et interprétatif (Mamys, N., & Pope, C., 1995) Cette approche nous
permet d’analyser en profondeur la problématique de I'amglioration de la supply chain a
travers l'application du Lean Manufacturing.

Les études de phénomenes complexes dans leur environnement naturel sont particuliere-
ment bien adaptées a la recherche qualitative, comme l'ont not¢ de nombreux chercheurs
(Dumez, 2015)

Elle Permet la collecte de données riches et détaillées, offrant une compréhension appro-
fondie du syjet étudié.

C’est une approche adaptable et dynamique qui permet aux chercheurs d'examiner en pro-
fondeur les nombreuses facettes du probléme.

Figure n° 9: Démarche qualitative

Théme de recherche




Question de recherche

Bibliographie
méthodologies Etude de cas

Théorie ancrée

Ethnographe

Méthode qualitative
Phénologie

Méthode d’analyse les
donnes

Technique de recueil des
donnes donnes

Technique d’analyse les

Observation

La recherche documentaire

Entretien

Entretien directif En-
tretien semi-directif
Entretien non directif

Source : élaboré par nous-méme a partir de (Isabelle Aubin-Auger, 2008)

1-2- Justification du choix de l'approche qualitative

Plusieurs raisons expliquent le choix de lapproche qualitative. Premiérement, cette mé-
thode favorise une connaissance approfondie des dynamiques organisationnelles associées

a la performance logistique. A lopposé de la recherche quantitative qui s'appuie sur des
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données objectives, la recherche qualitative vise a comprendre les perceptions, motivations

et actions des intervenants concernés (Galard-Perret, 2008)

Cette méthode est particulicrement appropriée pour notre recherche, étant donné que la
mise en ceuvre du Lean Manufacturing dans la chaine d'approvisionnement nécessite des
mteractions humaines, une résistance au changement et des modifications organisation-
nelles qui ne peuvent pas étre évaluées uniquement sur la base de données numériques
(Mongeau, 2008)La richesse des données obtenues repose sur I'implication des acteurs et

la diversit¢ de leurs expériences (Isabelle Aubin-Auger, 2008)
1-3- Techniques de recueil d’informations

Dans le cadre de notre étude, nous avons opté pour une approche qualitative qui a fait ap-
pel a divers instruments de collecte et d'analyse des données. Nous avons choisi les instru-
ments les plus sirs et appropriés a notre étude, dans le but de garantir une rigueur métho-

dologique maximale (Par Robin de Mourat, 2015)
1-3-1- Recherche documentaire

La recherche documentaire englobe toutes les démarches visant a rechercher, identifier et
localiser des documents pertinents sur un sujet donné, en élaborant une stratégie de re-

cherche approprice.

D’apres Kempff, Watkins et Arlo (2000), I'analyse documentaire repose sur une « ap-
proche systématique permettant d’examiner des sources écrites telles que des articles
scientifiques, des rapports et des archives, afin de produire des données exploitables dans

des études de cas ou des analyses comparatives ».
A- Types de documents utilisés dans notre recherche

Dans le contexte de notre recherche sur lamélioration de la logistique a travers les outils
du Lean manufacturing, nous avons rassemblé différents types de documents provenant de

diverses mstitutions académiques et professionnelles

v" Documents académiques et institutionnels
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Nous avons exploit¢ les ressources documentaires des bibliothéques des établissements

suivants :

ENSM (Ecole Nationale Supérieure de Management)

HEC Alger (Ecole Supérieure de Commerce)

ESGEN (Ecole Supérieure de Gestion et d’Economie Numérique))

v' Articles scientifiques
v" Documents internes d’Algérie Télécom

v" Sources en ligne

1-3-2- L’observation

L'observation constitue une méthode couramment employée dans la réalisation d'une étude qualita-
tive. Elle permet de collecter des données a la fois verbales et non verbales.

«L'observation est une pratique quotidienne chez les étres humains, impliquant une analyse minu-
tieuse, une observation précise et une constatation attentive» (territorial, 2016)

En sciences humaines et sociales «'observation participante est une méthode d'enquéte ou le cher-
cheur observe directement les phénomeénes sociaux qu'il étudie en étant présent sur le terrain. Lors
d'une étude par observation, le chercheur alterne entre des périodes d'observation sur le terrain et
des phases d'écriture visant a consigner ses observations. » (Territorial, 2016)

L'acte d'observation n'est pas exclusivement dédi¢ au sociologue, car d'autres acteurs tels que les
journalistes, les documentaristes ou encore les médecins pratiquent également I'observation et con-
signent des notes. L'observation ne requiert aucun autre outil que la présence du chercheur lui-
méme, ni l'utilisation de techniques sophistiquées pour le traitement des données. (Arborio, 2007)
L'observation peut étre réalisée de diverses maniéres : elle peut étre visible ou invisible pour les
individus observés, on parle alors d'observation "dissimulée" ou "non dissimulée". Lorsqu'une
personne est impliquée ou non dans ce qu'elle souhaite observer, on parle respectivement d'obser-
vation participante ou non participante. (Territorial, 2016)

Table 4: type d’observation

Observation participante Observation non participante
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Observation  Les individus ignorent quils sont ob- Les individus ne sont pas cons-
dissimulée servés, tandis que lobservateur se joint cients d'étre observés, et l'obser-
Observation au groupe qu'il analyse, en prenant part vateur reste en dehors des activi-
participants a ses activités comme un membre & tés du groupe qu'il analyse.
part entiere.
Observation  Les individus sont conscients d'étre Les individus sont conscients
nondissimu-  observés, et [observateur rejoint le d'étre observés, tandis que l'ob-
lée groupe quil étudie, participant en tant servateur n'intervient pas dans
que membre de ce groupe. les activitts du groupe quil
examine.

Source : élaboré par nous-méme partir de (territorial, 2016)
Pour ce projet, nous avons mobilis¢ deux formes complémentaires d’observation, différen-
ciées par le niveau d'implication de l'observateur :

e Observation non participante (phase initiale) : Cette approche nous a permis
d’obtenir une vision globale et objective des processus, des mteractions et des flux
de travail au sein de I’entreprise.

e Observation participante (phase approfondie) : En nous impliquant directement
dans les activités de la Division des Achats, nous avons pu identifier les dysfonc-
tionnements internes avec plus de précision.

Deés notre arrivée sur le terrain, nous avons couvert divers départements de l'entreprise, ce
qui nous a permis de prendre des notes détailles et d’établr un plan d’amélioration.
L'immersion dans la Division des Achats nous a offert une meilleure compréhension des
problématiques rencontrées, facilitant ainsi I'identification des points a optimiser.
1-3-3-Entretien

L'entretien représente lune des méthodes qualitatives les plus fréquemment employées
dans les études en gestion. Un entretien de recherche se distingue nettement d'une conver-
sation spontanée ou linspiration du moment guide les échanges. (Scribbr, 2025)
Contrairement au questionnaire, l'entretien de recherche mstaure une relation spécifique
entre le chercheur et la personne interrogée. Son role est de vérifier des hypothéses exis-
tantes et d'en générer de nouvelles. (Scribbr, 2025)

% Les différentes formes d'entretiens en recherche
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Trois catégories d'entretiens de recherche sont identifices : lentretien directif, l'entretien
semi-directif et l'entretien non directif, également appelé entretien libre. La marge de ma-
neeuvre du chercheur peut varier en fonction du type d'entretien réalisé.

e Entretien non-directif
Egalement appelé entretien ouvert, c'est un type d'entretien ou lintervieweur laisse linter-
viewé diriger la conversation. L'intervieweur ne pose pas de questions spécifiques, mais
plutot des questions ouvertes qui permettent a l'interviewé de partager ses pensées et ses
expériences en profondeur (Thiétart, 2017)
Dans lentretien semi-directif, l'enquéteur dispose d'une liste de théme a aborder préala-
blement définie, qu'il ntroduira en fonction de I'évolution de I'échange, qui se rapproche
ainsi d'une conversation.

e D’entretien directif
Ce genre d'entretien est similaire & l'approche basée sur un questionnaire. En amont de sa
recherche sur le terram, le chercheur prépare un ensemble de questions spécifiques qu'il
posera aux participants lors des entretiens. Afin d'assurer une comparaison scientifique des
données, le chercheur posera des questions identiques a tous les participants de l'entretien.
Indubitablement, ce genre d'entretien offre une certaine sécurit¢é au chercheur. Celui-ci
vient avec un ensemble de questions prédéfinies. Cependant, il accorde une marge de ma-
neeuvre trés limitée a la personne faisant l'objet de lenquéte. En raison des contraintes
mposées par lenquéteur, l'enquété ne bénéficiera pas d'une grande latitude pour s'expri-
mer. (Gotman, 2010)

e D’entretien semi-directif
Ce type d'entretien, intermédiaire entre l'entretien directif et l'entretien non directif, est le
troisiime a étre mentionné. Il se distingue par sa capacit¢ a offiir a l'intervieweur une
marge de manceuvre suffisamment large pour exprimer son opinion. L'enquéteur interroge
I'ndividu et lui accorde la libert¢ de répondre. Dans ce type d'entretien, l'enquéteur a pour
mission d'inciter I'informateur a s'exprimer davantage et a fournir plus d'informations sur le
sujet de recherche. Les interrogations formulées lors de ce genre d'entretien sont plutot
ouvertes. Il est essentiel pour I'enquéteur de recentrer ses efforts afin de mamtenir la clarté
de l'objectif qu'il a établi. (Gotman, 2010)
A- Le déroulement de I’entretien
Le déroulement de lentretien se fera en face-a-face et de maniere individuelle avec le res-

ponsable des achats. Cette approche permettra de recueillir des informations précises et
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détaillées sur le processus d’approvisionnement, tout en favorisant un échange direct et

structuré.

Les entretiens se sont déroulés de maniere individuelle, en face-a-face avec les respon-
sables des achats. Les interviews ont été menées pendant une durée allant de 30 a 60 mi-
nutes, et parfois plus, pour leur permettre de s'exprimer librement. Cela nous a permis d'ob-
tenir un maximum d'informations et de prendre des notes manuellement, mot a mot, afin de

garantir l'exactitude de nos données sans aucune modification.
B- Guide d’entretien

Le guide d'entretien est un document qui regroupe I'ensemble de questions a poser aux
personnes interrogées lors des entretiens. Dans le cadre de notre thése

Nous prévoyons de réaliser quatre entretiens, durant lesquels nous soumettrons des interro-
gations précises concernant les diverses phases du processus d’approvisionnement Nous
avons décidé de conduire nos interviews en suivant un guide semi-structuré dans le but
d'optimiser la structure tout en recueillant des données spécifiques. (Voir annexe B)

C- Construction du guide d’entretien

La conception d'un guide d'entretien est une phase cruciale dans le processus de recherche.
Il est organisé en trois étapes clés

La premiére phase : Cette phase a pour objectif de présenter le sujet principal de l'entre-
tien et définition des buts prévus.

La deuxiéme phase : Cette phase a pour objectif Collecte d'informations sur la personne
mterrogée, y compris sa position, ses missions, son role dans l'organisation et son histo-
rique professionnel, pour mieux comprendre sa fonction au sein de l'entreprise.

La troisiéme phase : cette phase nous permet une exploration détaillée du sujet principal,
portant une attention particuliere au Lean Manufacturing, et comment améliorer le proces-
sus de d’approvisionnement, ainsi que I'implantation des outils associés..
1-3-4-Echantillon

Les entretiens se sont déroulés en plusieurs étapes, commengant par la sélection des parti-
cipants clés. Chaque entretien a ét¢ mené en face-a-face dans un cadre confidentiel afin de
favoriser une discussion ouverte et honnéte. Un guide d'entretien semi-structuré a été utili-

s¢ pour orienter la conversation tout en permettant aux participants d'aborder des sujets
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pertinents selon leurs perspectives. Les entretiens ont été enregistrés avec le consentement

des participants et ensuite transcrits pour une analyse qualitative approfondie.

Table 5: Guide d'entretien pour la collecte de données

Poste Jour d’entretien Durée d’entretien

Responsable d’achat tech-
nique 10 /03/2025 2 h 30 min

Responsable d’achat hors
technique 18/03/2025 55min

Responsable d’achat cor-
poral 19/03/2025 1h35 min

Source : élaboré par nous-méme.
Les détails de cette enquéte sont développés dans le cas pratique (chapitre 3) et analysés a

laide du logiciel Nvivo.

Section 2 : Présentation de I’entreprise

Cette section est consacrée a la présentation de I’entreprise.
2-1-Présentation d’Algérie Télécom

Algérie Télécom occupe une position de leader sur le marché des télécommunications en
Algérie, un secteur en pleine expansion, en proposant une large gamme de services de télé-
phonie fixe et d'acces a mternet a une clientéle résidentielle et professionnelle. Cette posi-
tion a ¢ét¢ établie grace a une stratégie d'mnovation robuste, répondant aux besoins des

clients et axée sur les nouvelles tendances.

Algérie Télécom est une entreprise publique cotée en bourse qui exerce ses activités dans
le secteur des télécommunications, de la téléphonie fixe et de I'mternet. La naissance d'Al-

gérie Télécom a été officialisée par la loi 2000/03 du 5 aolt 2000, qui vise a réorganiser le
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secteur des Postes et Télécommunications en séparant les activités postales de celles des
télécommunications. Cette loi établit également les regles générales régissant les services
postaux et de télécommunications, ainsi que les décisions du Conseil National des Partici-
pations de I'Etat (CNPE) datant du ler mars 2001, qui ont conduit a la création de IEntre-

prise Publique Economique appelée "Algérie Télécom".

Ainsi, Algérie Télécom est soumise a cette réglementation qui lui octroie le statut d'une
entreprise publique économique, constituée sous la forme juridique d'une société par ac-
tions (SPA), avec un capital social de 115.000.000.000,00 dinars. Elle a été enregistrée au

centre national du registre de commerce le 11 mai 2002 sous le numéro 02B 0018083.
(Algérie Télécom, 2025) https://www.algerietelecom.dz/fr/
Table 6: Algérie Télécom en Chiffres

Clients raccordés a Internet Plus de 6.5M Clients

Clients raccordés en Fibre Optique Plus de 1.9M Clients

Clients raccordés en ADSL/ VDSL Plus de 2.7M Clients

Clients Idoom 4G Plus de 1.9M Clients

Réseau Commercial Plus de 500 Agences et points de présence
Agences commerciales labellisées FI KHID- | 91 % des sites d’accueil labélisés
MATIKOM

Source : élaboré par nous-méme. (A partir (Algérie Télécom, 2025)
https//www.algerietelecom.dz/fr/
2003- 2006 2006 -2015 2015- 2020 2020 jusqu’a présent

100 000 000 DA 50000000000 DA 61275180000 DA 115000 000 000 DA

Source : élaboré par nous-méme. (A partir des documents interne de [’entreprise)

2-2- Les objectifs d’Algérie Télécom
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Dans le cadre de sa stratégic de développement, Algéric Télécom s’investit activement
dans le secteur des technologies de I'information et de la communication, en poursuivant

plusieurs objectifs stratégiques.

« Elargir 'accés aux services téléphoniques en facilitant leur disponibilit¢ & un maximum

d’usagers notamment en milieu rural.

* Améliorer la qualit¢ des services et diversifier les prestations pour rendre les télécommu-

nications plus concurrentielles.
» Batr un réseau national interconnecté aux autoroutes de I'imformation.

* Contribuer au développement socio-économique du pays par 'accés a des services de

téléecommunication de qualite.
2-3- Mission d'Algérie Télécom

Lactivit¢  majeure de Algérie Télécom est de: (Algérie  Télécom, 2025)
https://www.algerietelecom.dz/fr/

e Fournir des services de télécommunications permettant le transport et échange de la

voix de messages écrits de données numériques, informations audiovisuelles.
e Développer, exploiter et gérer les réseaux publics et privés de télécommunications

e Etablir, exploiter et gérer interconnexion avec tous les opérateurs des réseaux.

Table 7: Fiche signalétique

Dénomination Sociale Algérie télécom SPA
LOGO 6'
\..-Vl el
Statue juridique EPE SPA (ACTIONNAIRES : Etat 100%)
Capital sociale 115 000 000 000 ,00 DA
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Société meére

Groupe Algérie télécom

Sous filiales Sitcom
Comitial
Adresse RN®05, 5 Masons, El mohammedia, Alger
NIF 000 216 001 808 337
NIS 000 216 290 656 936
N° de registre de commerce 001 808 302
Date d’entrée en activité 01/01/2003
Domaine d’activité Télécommunication

Internet et réseaux WLL

Téléphonie fixe

Produit Commercialisation d’équipements et des
services de télécommunication pour les par-
ticuliers les professionnels et
I'interconnexion avec operateurs mobile

N°DOT ET Actels 60 DOT et plus de 359 actel

Site web https//www.algerietelecom.d z/ft/

Source : élaboré par nous-méme. (a partir des documents interne de [’entreprise)

2-4- Organigramme d’Algérie Télécom

L'organigramme d'Algérie  Téléecom met en lumiere la configuration organisationnelle de
cet opérateur historique du secteur des télécommunications en Algérie. Sous la supervision
d'un Président Directeur Général, l'organisation publique met en place une structure hiérar-
chique qui témoigne de sa double vocation en tant que fournisseur d'infrastructure natio-
nale et prestataire de services. La structure se développe selon trois axes majeurs : le do-
maine commercial/marketing, le domaine administratif/systemes d'information, et le do-

maine technique/réseaux.

Fineur n°10 : Organigramme d’Algérie Télécom
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https://www.algerietelecom.dz/fr/

Source: document interne

Président
Directeur Général

Cellule d’Appui Procédurale aux
Commissions des Marchés

Cabinet PDG

Division Stratégie, Planification

Inspection Générale <
et Economie

Division Qualité, Santé,

Division Audit Interne PR TR .
Sécurité et Environnement

Direction Sareté Interne de
I'Entreprise

Division des Affaires Juridiques
et du Contentieux

Responsable de la Sécurité

Centre de Cyberdéfense (CDC) Systemes d’Information RSS!

Directions Opérationnelles des Responsable de la Conformite

Télécommunications

du Traitement des Données a
Caractére Personnel

Division Commerciale,
Marketing et Innovation

Division Systémes d’Information Division Réseaux Transport

Division Interconnexion

5 7 ivision Ré Acce
et Relations Internationales Division Réseaux Acces

Division Ressources Humaines

Division Corporate et Intégration

de Solutions IT Division Finances & Comptabilité

Division Réseaux

Division Achats,
Moyens et Patrimoine

Unité Recherche et Développement Direction Energie et Environnement

Etablissement National de
Maintenance et Supervision des
Réseaux

2-5- D’analyse SWOT (Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats)

La matrice SWOT permet de synthétiser I'ensemble des forces et faiblesses internes ainsi

que les opportunités et menaces majeures de I’externe.

Table 8: L’analyse SWOT

Forces Faiblesse

v' Expérience solide dans le do- v Manque d'autonomie dans la

maine des télécommunications. prise de décisions.

<

Large gamme de services : télé- v Publicit¢ de courte durée uti

phonie fixe et mobile, internet

haut débit, données, Cloud, hé-

lisant les mass médias (t€lé-

o vision, radio, journaux).
bergement, diffusion de contenus

o v Longues listes d'attente pour
et médias.

lobtention de lignes télépho-

v' Marque forte et reconnue en Al-
gérie. niques.
v Gamme de produits v' Décalage entre la rapidit¢ des

e}



Collaboration avec des parte-
naires étrangers.

Présence sur tout le territoire na-
tional

Expertise et expérience avancées
dans le secteur des télécommuni-
cations, offrant des solutions in-
novantes adaptées aux besoins

des clients

mutations technologiques et
la lenteur dans l'appropriation

du savoir-faire.

Opportunités

Menaces

Croissance rapide du marché
des TIC en Algérie, offrant de
nombreuses possibilités de dé-
veloppement pour 'entreprise.
Développement de nouvelles
technologies, telles que la 5G
et I1oT, pouvant étre intégrées
dans les services d'Algérie Té-
lécom.

Expansion de lentreprise sur
les marchés régionaux et in-

ternationaux.

v Evolution rapide des techno-

logies de  communication,
rendant obsolétes les solu-
tions existantes d'Algérie Té-
lécom si lentreprise ne suit
pas le rythme.

Volatilit¢ des conditions éco-
nomiques et politiques en Al-
gérie, pouvant affecter les
opérations commerciales et
les mvestissements de len-

treprise.

Source : élaboré par nous-méme. (a partir des documents interne de [ ’entreprise)

2-6- Direction Achat, Moyens et Patrimoine

Une grande partie de notre stage se déroule au niveau de cette Division, en effet tous le

travail ¢élaborer dans ce qui suit est réaliser dans cette Division.
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Figuren®11: Organigramme de la direction Achats, Moyens et Patrimoine

Direction Achats et Exécutions

—( Assistante ‘
Déd: ‘ —_—
Transit ‘
| .
P r - p T — . Chargé Analyse,
( enior | ( éni Consolidation et
01 Sénior | 01 Déclarant en 01 Sénior Synthase
Chargédes | Douane Sénior Chargé des
Finances et Opérations et ~—
Trésorerie | Reporting |
/ I NN
Douane Juniors " 02Juniors |
\ w, Chargés des
Opérations de
Transit
01 Junior Chargé
desRelationsa
Vexterieur
T — g I N T N g T N T _ T N 1 <
cellule Promotion de I'Investissement ‘ Achats & [ pe | & i [ pe ) &
(AAPI) J TechniquesTélécom| | Achat Coporate Achats Hors L Achats de Contrdledes. ‘ Contrdle de
\ J N chn i J r
PR m— P N — | Telécom | — de Paiement
( f N ( r ~ s - ~ ani \
i " 2 04 Acheteurs ( W 01 sénior
01 superviseur Chargé 01 Superviseur 01 Superviseur Chargé 07 Acheteurs e 05 Acheteur 05 Acheteurs Chargésdu -
des Dosslers AAPI Est Chargé des desDossiers AAPI | | seniors (25) § J Senior séniors chamsm |
Dossiers AAPI Centre etsud N ) Opérations 04 séniors
/ Ouest | N 4 Intemational Chargés du
™ { / ' ) ) . ~ 05 Acheteurs | nternationates f Controle des
o1 séaior | N 08 Acheteurs 02 Acheteurs 04 Acheteurs Junior ‘ Paiements
Chargé des I ~ Juniors Juniors € . ~
" (" o1 senior Juniors. - I "
Dossiers AAPI (e R ! \ / — 0L Junior |
Hors 01 sénior Chargé Chargé des e— Chargés
Technique | desDossiers AAPI Dossiers AAPI Controle des - \
Technique | Technique Opérations 04 Juniors
N t X
- Internationales Chargésdu
i | ( ™ e ~ o Controle des
3'1 SE'n:jDr | 01 sénior Chargé 01 Sénior — — Paiements
arge des des Dossiers AAPI & e N J
Dossiers AAPI Hors Technique Di‘:i'f;::;l 02 séniors N
Technique | ) W Chargés du
/ ors Contrbledes
Technique

Engagements.

0z Tamiors
Chargésdu |
Contréle des ‘
\_Engagements

Source : document interne

2-7- Principales missions de la Direction

e Participer a I'élaboration des cahiers des charges en coordination avec la Direction

de I’ Administration des Marchés ;
o Constituer et préparer les dossiers de paiements
o Prendre en charge la passation des bons de commandes

o Suivre I'exécution des contrats et marchés en coordination avec les structures métier
et veiller au respect de I'ensemble des clauses contractuelles, notamment en maticre
du respect des délais d’exécution, la mise en place des garanties techniques et fi-

nancieres, respect des clauses et modalités de livraison, formation, maintenance
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o Assurer la prise en charge et le suivi des paiements des cocontractants en collabora-

tion avec les structures concernées.
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/ CHAPITRE III: \
RESULTATS, ANALYSE ET

DISCUSSION

~




A la suite de l'analyse des principaux concepts théoriques en lien avec notre sujet dans les
deux chapitres précédents, ce troisitme chapitre représente la dimension pratique de notre
étude. En effet, il est structuré en deux parties distinctes, afin d'apporter une réponse a la

question de recherche posée.

Section 01 : présentation et analyse des résultats

1-1- Résultats de I’étude qualitative

Afin de comprendre les dysfonctionnements et les leviers d'amélioration du processus
d’approvisionnement au sein d’Algérie Télécom, nous avons mené une étude qualitative
basée sur trois entretiens semi-directifS avec des responsables d’achats. Ces entretiens ont
été traités selon la méthode de I'analyse de contenu thématique, avec I'appui du logiciel

NVivo 10.

Ce traitement nous a permis de coder les verbatim, extraire les thémes clés, et visualiser les
données a travers différents outils (nuage de mots, graphiques, matrices thématiques), afin

de dégager une compréhension approfondie des problematiques rencontrées.
1-1-1 Analyse du nuage de mots et des fré quences

Apres analyse des discours recueillis via NVivo 10, le nuage de mots et le tableau de fré-
quence ont permis d’identifier les principales préoccupations liées au processus

d’approvisionnement.

Apres avor analysé le discours des différents interviewés a l'aide du logiciel Nvivo con-
cernant leur compréhension du processus d’approvisionnent, nous avons obtenu ce nuage

des mots et ce tableau de fréquence des mots.
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Figure n° 12: nuage des mots
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Source : élaboré par nous-méme a [’aide du logiciel Nvivo
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Figure n°13: requéte de fréquence de mots résultats

Requéte de fréquence de mots résultats

lMot [ Lnnguaur‘ Numbrel Pourcentage pondéré (%)% | Mots similai
fournisseurs 12 45 1,58 foumisseur,
processus 9 26 0,92 processus
délais 22 0,77 délais
d'éwviter 20 0,70 d'abord, d'a
d'attente, d'
d'urgence
documents 9 25 0,69 communica
livraison 9 18 0,63 livraison, liv
instruments 11 5 0,60 bureau, circ
formations 10 19 0,59 formations,
I'approvisionnemeant 19 15 0,53 lamont, 'ag
linefficacité
équipements 11 14 0,49 éguipemen
gestion 7 14 0,49 gestion
optimiser 9 13 0,46 optimisatior
lemps 5 13 046 temps
lefficacité 12 13 046 lefficacité
procédures 10 13 046 procédure,
commandes 9 19 0,43 charge, con
transport 9 M 043 charge, ser
caertaines 9 12 0,42 certain, cer
quelle B 12 0,42 quelle, guel
votre 5 12 042 wvoira
maritime B 1 0,39 maritime
informations 12 30 0,38 comment, c
communication 13 a3 0,35 comment, c
signaler, tra
produits ] 10 0,35 produits
réduire 7 10 0,35 réduire
relations 9 27 0,33 acquisition,
achats B 9 0,32 achat, acha
choix 5 9 0,32 choix
conformité 10 9 0,32 conformité
d'acquisition 13 9 0,32 d'acquisitiol
d'approvisionnement 18 9 0,32 d'approvisic
également 9 0,32 également
méthodes 9 0,32 méthode, m
quels 5 9 0,32 quels
responsable 11 13 0,31 respect, res
charge G 20 0,28 charge, cha
prise 5 14 0,28 prise, prise:
améliorer 9 8 0,28 ameéliorer
antre 5 0,28 entre
fonction 8 0,28 fonction
inefficacités 13 8 0,28 inefficacités
performance 11 10 0,27 direct, enca
concemant 10 10 0,26 concernant,

Source : élaboré par nous-méme a [’aide du logiciel Nvivo
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L’analyse des données issues des entretiens, réalisée a l'aide du logiciel Nvivo, a permis de
faire émerger plusieurs thématiques récurrentes liées a la gestion des achats et a Ieflicacité
de la chaine d’approvisionnement au sein d’Algérie Télécom. Cette section propose une
lecture structurée de ces résultats, articulée autour des ¢lments les plus saillants relevés

dans le nuage de mots et les graphiques générés.
+» Gestion des Fournisseurs et Relations

Le terme "fournisseurs" est central dans l'analyse. Cela montre que la gestion des relations
avec les fournisseurs est un aspect majeur du processus d'approvisionnement. Il est crucial
pour Algérie Telecom d’améliorer la sélection des fournisseurs et la gestion des relations.
Lefficacit¢ dépend fortement de la coordination et de la bonne gestion des documents.
Renforcer la communication et la collaboration avec les fournisseurs permettrait de garan-

tir le respect des délais et la conformité des produits livrés

% Optimisation des Processus

L’optimisation des processus est €galement un axe important. Les termes "optimiser", "ef-
ficacité", "performance" et "gaspillage" apparaissent fréquemment. Cela signifie qu’l y a
un besoin évident de réduire les mefficacités et de rationaliser les processus. Algérie Tele-
com pourrait gagner en performance en appliquant les principes du Lean, notamment en

simplifiant les processus admmistratifs et logistiques, réduisant ainsi le temps de cycle

A. Gestion des Délais et Urgence

présence importante des mots « délai » et « urgence » met en évidence une problématique ré-
currente li¢e a la gestion temporelle des approvisionnements. Plusieurs entretiens ont mention-
né des cas ou les commandes urgentes nécessitaient un transport aérien, contrastant avec des
commandes standards traitées par voie maritine. Cependant, le retard dans le traitement des
documents administratifs apparait comme la cause principale des retards constatés, ce qui im-

pacte directement les opérations techniques et commerciales.

B. Automatisation des Processus Adminis tratifs
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Un autre aspect important est I'automatisation. L'analyse des mots montre qu'il y a une
forte volont¢ d’automatiser les processus administratifs, comme la gestion des commandes,
des documents et des validations. Pour Algérie Telecom, cela signifie qu’une digitalisation
des processus pourrait réduire les erreurs humaines, améliorer la réactivit¢ et accélérer les

délais de traitement.
C. Problémes de Non-Conformité et Suivi des Spécifications

Les termes "conformit¢" et "non-conformité" soulignent I'importance de s’assurer que les
produits respectent bien les spécifications. Algérie Telecom pourrait renforcer le suivi des
spécifications deés le début du processus d’approvisionnement. Cela inclut [utilisation
d’indicateurs de qualt¢é et de controles rigoureux tout au long de Ila chaine

d’approvisionnement pour éviter les erreurs de livraison et les retours cotlteux.
D. Amélioration Continue

L’analyse montre une volont¢ d’amélioration continue a travers les mots "améliorer", "ré-
duire" et "méthodes". Algérie Telecom doit adopter une approche proactive pour réduire les
gaspillages et améliorer ses processus. La mise en place de cycles d’amélioration continue
permettra d’identifier rapidement les ineflicacités et d’ajuster les processus pour optimiser

les flux de travail

1-1-2 Analyse du Le graphique

Figure n° 11: les problemes rencontrés

Problémes rencontrés - Encodage par élément

ouverture

I

Pourcentage de la c

entretien 01 R Ahor
entretien 03 R A fo

Elément

Source : elaboré par nous-méme a [’aide du logiciel Nvivo
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Le graphique présente les problémes rencontrés lors de trois entretiens menés par Algérie
Telecom. Voici une vue d'ensemble de ce que chaque entretien a révélé en termes de pro-

blémes.

v" Responsable des achats techniques ont clairement révélé une grande partie des diffi-
cultés techniques, ce qui est logique étant donné que cet entretien se concentre proba-
blement sur des questions plus spécifiques et opérationnelles.

v" L'entretien 03 Responsable des achats fonctionnel a soulevé un nombre plus modéré
de problémes, probablement liés a des aspects organisationnels ou a des retards admi-
nistratifs.

v I'entretien 01 Responsable des achats hors techniques a généré le moins de pro-
blémes, ce qui suggere que les questions abordées étaient moins directement liées a

lapprovisionnement ou a des aspects techniques.

1-1-3 Matrice analyse thé matique
A partir de la matrice d'analyse thématique regroupant toutes les explications provenant
des entretiens (voir annexe C), diverses problématiques ont été mises en évidence concer-
nant le processus d'approvisionnement au sein d'Algérie Télécom. Cependant, lanalyse
met en évidence que le principal probleme récurrent et le plus impactant est le retard dans
le traitement des documents administratifs. Ce probleme, évoqué lors des trois entretiens, a
un impact direct sur les délais de livraison, la coordination entre les differents services,
ainsi que sur la performance globale de la chaine d'approvisionnement. Cette prévalence
thématique souligne l'importance d'intervenir en priorit¢ sur ce point afin d'améliorer l'effi-

cacité du systeme.

1-2- La démarche de I’'implantation des outils Lean Manufacturing

Dans le cadre de notre étude sur I'adoption du Lean manufacturing, nous avons choisi
d'adopter la méthode DMAIC, une approche systématique et éprouvée pour résoudre les
problemes et optimiser les processus. Cette démarche permet de structurer l'amélioration
continue en cing €tapes : définir le probleme, mesurer les performances actuelles, analyser
les causes profondes, mettre en ceuvre des solutions pour améliorer les processus, et enfin,

controler les résultats pour garantir la pérennit¢ des améliorations

1-2-1 Définir le problé me
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Chez Algérie Télécom, le traitement des documents li€és a l'approvisionnement, tels que les
demandes d'achat, les bons de commande et les LC, est essentiel pour garantir le bon fonc-
tionnement des opérations. Cependant, des retards dans ces traitements sont fréquents, ce
qui perturbe le bon déroulement des activités. Ces retards entrainent des délais dans la
commande et la réception des équipements nécessaires a la maintenance des infrastruc-

tures, ce qui affecte directement la qualit¢ des services fournis par l'entreprise.

Ces blocages peuvent également provoquer des ruptures de stock, retarder les réparations
nécessaires et générer des colts supplémentaires. Il est donc crucial de comprendre d'ou
viennent ces retards et de mettre en place des solutions pour rendre le processus d'approvi-
sionnement plus rapide et plus efficace. Cela permettra de garantir une disponibilit¢ conti-
nue des équipements et d’assurer le bon déroulement des services offerts par Algérie Télé-

com.

Ce projet vise a analyser en profondeur le processus d'approvisionnement chez Algérie
Télécom afin de repérer les éléments qui causent des retards et qui nuisent a l'efficacit¢ du
service de maintenance. La direction des approvisionnements et des contrats a orienté¢ notre
¢tude vers la fonction achat, étant donné ses performances actuelles jugées msuffisantes et
la nécessit¢ d'une amélioration rapide. L'analyse ne portera pas sur la logistique, bien que
les contraintes extérieures en matiere de logistique soient prises en considération, avec un

focus exclusif sur l'optimisation du processus d'achat.

Dans cette phase, nous allons définir clairement l'objectif de notre projet en identifiant les
besoins a satisfaire et les problémes a résoudre. Pour cela, nous avons choisi deux outils :
le QQOQCP (Qui, Quoi, Ou, Quand, Comment, Pourquoi) et la cartographie des flux de

valeur (VSM), qui nous aideront a mieux comprendre et analyser la situation.

A. L'outl QQOQCP

Dans un premier temps, nous commengons par appliquer le QQOQCP pour clarifier et dé-

limiter précisément le périmétre de notre étude.

Pour dresser un état des lieux de la situation actuelle et recueillr des nformations com-
plémentaires, nous avons choisi d’utilliser le QQOQCP comme premier outil. Cela nous

permettra de bien analyser la situation et de comprendre exactement la nature du probléme.
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Le tableau ci-dessous présente les différentes questions que nous allons poser : Qui ? Quoi

? Ou ? Quand ? Comment ? Pourquoi ? Ces questions nous aideront a analyser lactivité,

décrire la situation et mieux cerner tous les aspects du probléme.

Table 9: L'outil QQOQCP

Qui?
Qui est concerné ?

Qui est intéressé par le résultat ?

La Direction des Approvisionnements au sein

d’Algérie Télécom et tous les départements impliqués

dans le processus d'achat et de réapprovisionnement.

Quoi?

de quoi s'agit-il ?

Le processus d'approvisionnement doit étre améliore

pour optimiser son efficacité.

Oou?

Ou apparatt le probleme ?

Au sein d’Algérie Télécom, plus précisément dans le

département des achats.

Quand?

Quand apparatt le probleme ?

Le probleme des retards dans le traitement des docu-
ments apparait a chaque étape du processus d'approvi-
sionnement, notamment lors de la création, de la vali-
dation et de lapprobation des documents tels que les

demandes d'achat, les bons de commande

Comment?
Comment apparait le probleme ?

L’mefficacité du processus d'approvisionnement en-
traine des indisponibilités de produits et des retards
dans le traitement des demandes. Cela se manifeste par
une lenteur dans la prise de décision et dans l'exécution

des commandes.

Pourquoi?

Pourquoi le probleme survient-il ?

Amélioration des indicateurs de performance du pro-
cessus d'approvisionnement

Déterminer les causes du retard de traitement des do-
cuments

Absence d’un management visuel

Source : élaboré par nous-méme.

B. le Value Stream Mapping (VSM)
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Le deuxiéme outil choisi est le Value Stream Mapping (VSM). Cet outil va nous permettre
de cartographier les differentes étapes du processus d'approvisionnement afin d'identifier
ou se situent les retards et les points de blocage. En visualisant le flux des documents, nous

pourrons mieux cerner les zones a améliorer pour rendre le processus plus efficace.
1) Choix de la famille de produit

Chez Algérie Télécom, plusieurs types de produits et services sont nécessaires pour assurer
le bon fonctionnement de lentreprise. Ces produits et services peuvent étre classés en dif-
férentes catégories, telles que : Equipements, Prestations, Formations .Toutefois, pour réa-
liser une Value Stream Mapping (VSM) efficace, i est crucial de se concentrer sur une
seule famille de produits effectivement, les clients portent leur attention sur certains pro-
duits et services précis, plutét que sur I'ensemble de l'offre de l'entreprise. Par conséquent,
le tracage des flux de valeur devrait se limiter 2 un ensemble représentatif pour permettre

une meilleure compréhension et optimisation des processus liés.

Pour une VSM efficace, nous avons choisi de nous baser sur le chiffre d'affaires de chaque

famille de produits pour faire cette sélection. Voici les données pour l'année 2024-2025 :

Table 10: Données pour I'ann¢e 2024-2025

Famille de produit CA %CA
Equipements 13 652 485.62 EUR 96.19%.
Prestations 404 216,60 EUR 2.85%
Formation a I’étranger 120 000.00 EUR 0.85%
Formation local 16666,67 EUR 0.12%
Total 14 193 368,89 EUR. 100%

Le tableau indiqgue que la famille Equipements est a lorigine de la plus grande part du

chiffre d'affaires, représentant 97,27% du total. nous allons donc travailler sur cette famille.

Figure 14 : cycle du chiffre d'affaires
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CA%

E équipements
I prestations

W formation a
I'étranger

m formation
local

Source : élaboré par nous-méme (a partir des documents interne de [’entreprise)

2) L’élaboration de I’état actuel « VSM »

Pour réaliser la cartographie de la chaine de valeur d'un produit ou d'une famile de pro-
duits, il faut d'abord comprendre la situation actuelle. Cette étape est dédiée au dessin de la

version actuelle de la carte VSM de processus I'entreprise Algérie télécom.

Premiére phase du dessin : le client (métier)

Dans le cadre de I'approvisionnement chez Algérie Télécom, le client représente le dépar-
tement qui a besoin des produits ou équipements pour faire fonctionner les infrastructures,
comme le département de maintenance. Le besoin principal du client est d’avoir les équi-
pements nécessaires rapidement, avec une bonne qualit¢ et dans des délais respectés. Cela
permet de garantir que les services ne seront pas interrompus et que les colts sont maitri-

S€s.

Les besoins des clients d’Algérie Télécom de 'année (2024-2025) sont comme suit :

Table 11: Besoins des clients d’Algérie Télécom

Demande moyenne prévision- 02 équipements /mois

nelle

Fréquence de la commande 01 équipements /jr

= Besoin 01 A 04 équipements /mois

Source : élaboré par nous-méme (a partir des documents interne de [’entreprise)
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Deuxi¢me phase du dessin : Le processus d'approvisionnement

Dans cette phase, I'objectif est de visualiser et comprendre les différentes étapes du pro-
cessus d'approvisionnement chez Algérie Télécom. Cela inclut toutes les actions, depuis la

demande d'achat jusqu'a la réception des équipements.
Voici les étapes clés de ce processus :

v' Demande d'achat : Le demandeur soumet une demande avec des informations telles
que le DA, Pro-forma, et AAPIL.

v' Approbation de la demande : Le processus de validation est effectué via un oracle.

v’ Création du bon de commande : Aprés approbation, le bon de commande est créé
par le département des achats.

v Approbation du bon de commande (BC) : Le bon de commande passe par une nou-
velle étape d'approbation.

v" Envoi au fournisseur : Une fois validé, le bon de commande est envoyé au fournis-
seur pour la livraison.

v Ouverture de la lettre de crédit (LC) : Selon les procédures, une lettre de crédit est
ouverte pour assurer le paiement.

v’ Réception et validation : Enfin, la réception des biens est effectuée et validée par un

relevé de réception.
Troisieme phase du dessin : Les fournisseurs

Dans cette phase, nous identifions les fournisseurs et leur role dans le processus. Cela

comprend :

v Fréquence de livraison : Les fournisseurs livrent les équipements selon une fié-
quence réguliere, souvent mensuelle.

v" Mode de livraison Les équipements sont livrés principalement par transport mari-
time, mais en cas d'urgence, des modes alternatifs comme l'avion peuvent étre utili-
sés pour accélérer les délais.

v Communication : La communication avec les fournisseurs se fait généralement par

e-mail, mais aussi par réunions ou des portails numériques.

Quatrieme phase du dessin : les flux d’information
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Cette phase consiste a repérer comment les informations circulent tout au long du proces-

sus d'approvisionnement pour garantir un suivi efficace des commandes et des livraisons.
Types de flux d'information :

Bon de commande : Confirme la commande des équipements.

Bon de transfert : Déplace les équipements entre différents sites.

Factures : Envoyées par le fournisseur apres la livraison.

E-mails : Utilisés pour des échanges rapides concernant les commandes et retards.

Réunions : Pour suivre l'avancement des commandes.

AN N N N VRN

Affichages : Mise a jour visuelle des informations de commande et livraison.
Cinqui¢me phase du dessin: la ligne de temps

Cette phase consiste a mesurer le temps total nécessaire pour chaque étape du processus
d'approvisionnement, de la création de la demande d'achat a la réception des équipements.
L’objectif est de comprendre combien de temps chaque opération prend, de repérer les re-

tards potentiels, et de rendre le processus plus rapide et plus eflicace.
Le temps est 'unit¢é fondamentale d’une cartographie VSM :

v Le lead time : Temps total nécessaire pour accomplir toutes les étapes du processus,
depuis la demande d'achat jusqu'a la réception.

v" Processing Time : Temps consacré a chaque étape du processus. Il s'agit du temps
effectif nécessaire pour chaque action spécifique, par exemple le traitement de la
demande, I'émission du bon de commande, etc.

v FEcart-type : Mesure de la variabilité du temps nécessaire pour chaque étape, afin de

détecter les wrégularités et optimiser le processus.

Ci-dessus, un tableau résume les données clés concernant le temps de traversée et le temps

de traitement pour chaque étape du processus d'approvisionnement.
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Table 12: Les différents temps et les flux d’information collectés du processus d'ap-

provisionnement
Type de Approbation | Etablissement | Approbation | BC validé Ouwerture | Réception et
processus | Demande | de lade- du bon de du bon de (Envoi du de lalettre \d?sidat:écc)}rtljipe-
d'achat mande commande commande bon de de crédit ments
et pro- d'achat et commande
Type de forma pro-forma au fournis-
temps seur)
Lead / 3,5JRS 6 ,4JRS 1,2JRS 1,5JRS 4 3JRS 58JRS
Time
Processing | 33min 41min 35 min 60 min 57 min 90 min 280 min
Time

Source : élaboré par nous-méme.
3) Dessinfinale de La VSM {état actuel}

Figure n°15: VSM d’état actuel

[ A
‘ > birtouta
Equipments @B
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des finances (uantitativ

Etablissement
delC [ 45
PT:33min v A1mi .36
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Moyenne
DAjJour:2 DA LT moyen: LT moyen: LT moyen: LT moyen: LT moyen:
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35min 60min | | 90min

= 260MIN =4 5jrs
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Source : Elaboré par nous-mémes (a partir du logiciel « wondershareEdrawMax »)

D’apres l'analyse de la cartographie de la chaine de valeur (VSM) actuelle, i est évident

que le Lead Time total du processus atteint 17 jours, alors que le temps de traitement effec-
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tif (Processing Time) cumulé est d’environ 260 minutes, soit a peine 4,3 heures. Cette dif
frence significative met en évidence une forte discontinuit¢ du flux logistique et adminis-
tratif. En effet, la majorit¢ du temps est absorbée non pas par les activités a valeur ajoutée,
mais par des temps d’attente entre les différentes étapes, notamment lors de I'établissement
du bon de commande (BC), la consultation de la lettre de crédit (LC), ainsi que les phases
d’approbation. Cela traduit une inefficience structurelle du processus, liée a une coordina-
tion lente entre les acteurs et a des procédures parfois longues ou redondantes. Cette situa-
tion engendre un ralentissement global du cycle de traitement, avec des impacts directs sur

la performance logistique de I'organisation

Dans cette étape cruciale, nous avons identifi¢ les différentes formes de gaspillages (muda)
présentes dans le processus d’approvisionnement, telles que la surproduction, les temps
d'attente, les déplacements inutiles, les stocks excessifs et les mouvements mutiles. Cette
étape a été effectuée premicrement par des entretiens sur terres mais, les opérateurs ont été
un peu discrets donc nous avons opté pour les observations

4) Identification des gaspillages

Table 13: les différents gaspillages dans processus d’approvisionne ment

Gaspillage Endroit Type de Muda

Documents ou matériaux excéden- | Direction D’achat Surproduction
taires qui ne sont pas nécessaires

imméd iatement.

Mouvements inutiles pour trouver | Direction D’achat Mouvement
des outils ou des documents en

raison de la désorganisation.

Temps perdu & chercher des élé- | Direction D’achat Attente
ments en raison de la mauvaise
organisation ou du manque de

standardisation.

Equipements sales ou cassés, en- | Direction D’achat Défauts
trainant un gaspillage de temps et

d’énergie.

L'absence de normes claires et de Direction D’achat Attente

discipline entraine des retards dans
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Paccés aux ressources ou aux in-

formations nécessaires.

Source : élaboré par nous-méme

1-2-2 Mesurer

Apres avoir identifi¢ les problémes et cartographié¢ le processus, la phase suivante implique
['évaluation de la performance et I'établissement des indicateurs concrets du processus. Les
résultats obtenus seront exploités lors de la phase suivante du processus DMAIC, a savoir
lanalyse. Cette phase a pour objectif de rassembler les données requises afin d'évaluer
l'efficacit¢ du processus d'approvisionnement, en recourant a des méthodes telles que l'ana-

lyse de Pareto.

A. L'analyse Pareto (régle des 80/20)

Le concept de Pareto, également connu sous le nom de principe des 80/20, stipule que gé-
néralement, environ 80% des résultats sont issus de 20% des facteurs. Il s'agit d'une obser-
vation courante concernant la disproportion entre les causes et les effets, phénomeéne ob-

servé dans divers domaines.

Pour identifier les causes des retards dans le traitement des documents chez Algérie Télé-
com, nous avons exammné un échantillon de documents iternationaux de 17 dossiers
d’acquisition d’équipements (entre 2022 et 2025) a été effectuée pour mesurer les délais de
traitement de chaque étape (DA, Pro-forma, BC, LC). Le nombre de dossiers varie de 1 a 4

par mois. Afin de mener une analyse plus ciblée.

Un brainstorming a ét¢ organisé avec les acteurs du processus d’achat pour déterminer les
raisons profondes de ces retards. Cela a permis de récolter des propositions d’amélioration,

qui ont été ensuite analysées a I'aide de la loi Pareto

% Equipe de Brainstorming
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Pour assurer la réussite de ce projet, nous avons défini les acteurs du processus
d’approvisionnement toute une équipe de travail, composée de différentes compétences, de

différents services. Cette équipe projet est illustrée sur la figure suivant :

Figure n°16: Les acteurs du processus d’achat

|
Chef d jet
[ e pio ¥ J Acheteur seigneur: Ayad Yacine ]
. )
[ Porteur projet J Stagiaire : BARA Kamilia
( J

[ Equipe de travail

)
JAcheteur seigneur: Lounici Dahbia Eps Elmokre-
tar

Acheteur seigneur : Dendani Mbarek

Source : élaboré par nous-méme
Les tableaux ci-aprés en donne une représentation synthétique de notre travail

v Danalyse de Pareto des DA (demandes d’achat)

Table 14: L’analyse de Pareto DA

DA
Cause Fré- Fréquences | Pourcentage Classe
quenc | Cumulé Cumulé % 80% 20%
e
DA non approuvée sur oracle 10 8 29% A
Problemes techniques internes 6 16 57% A
Erreur prix de l'article et Erreur 5 21 75% B
dans désignation article
Mauvaise définition des besoins 3 24 86%
Produits ou pieces obsoletes 2 26 93%
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Manque d’informations sur les 2 28 100% B
offres.
Total 28

Source: élaboré par nous-méme

L’analyse de Pareto, il est clair que les retards dans le traitement des documents sont prin-
cipalement dus a trois causes, représentant environ 80 % des retards : "DA non approuvé
sur Oracle", "problémes techniques internes" et "erreurs de prix et de nomenclature des
matériaux". La concentration des actions correctives sur ces facteurs principaux peut en-
trainer une réduction significative des temps de traitement. Les autres causes, telles que '"la
définition incorrecte des besoins" et "les composants ou produits obsoleétes", ont un impact

limité et ne nécessitent donc pas le méme niveau d'attention.

% Lanalyse de Pareto de Pro-forma

Table 15: L’analyse de Pareto des Pro-forma

Pro-forma
Cause Fré- | Fré- Pourcen- Classe
guen | quences tage Cumu- | 80%
ce Cumulé & % 20%
Erreur dans les informations AT / 12 8 42% A
Erreur dans les informations de commande 3 15 79% A
(N° LC, N° BC, etc.)
Erreur dans la désignation de I'équipement et | 2 17 89% B
AAPI
Erreur dans le prix unitaire de larticle et 1 18 95% B
Erreur dans la devise (ex. dollar au lieu d'eu-
ro)
Erreurs dans les documents commerciaux 1 19 100% B
Total 19

Source: élaboré par nous-méme

En se basant sur le graphique et lanalyse de Pareto, il ressort que les retards dans le traite-
ment des documents proviennent principalement de deux causes principales représentant
pres de 80% des retards : 'Erreur dans les informations' et 'Erreur dans les informations de
commande (N° LC, N° BC, etc.). Se concentrer sur la résolution de ces deux causes prin-
cipales permettrait de réduire de maniere significative les délais de traitement. Les autres
causes, telles que 'Erreur dans la désignation de I'équipement et 'AAPI', 'Erreur dans le
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prix unitaire de larticle', 'Erreur dans la devise (ex. dollar au lieu d'euro)' et 'Erreurs dans

les documents commerciaux’, ont un impact bien plus limité.

¢ Danalyse de Pareto des bons de commande (BC)

Table 16: L’analyse de Pareto BC

BC

Cause Fré- Fréquences Pourcentage Classe 80%

quence | Cumulé Cumulé % 20%
Non-conformité des produits | 9 8 35% A
Retards de validation hiérar- 6 15 65% A
chique
Problemes techniques in- 3 18 78% B
ternes
Documentation incorrecte du | 2 20 87% B
fournisseur
Erreurs dans les documents 2 22 96% B
Documentation incorrecte du | 1 23 100% B
fournisseur

23

Source: élaboré par nous-méme

D'apres lanalyse de Pareto, il ressort que les retards dans le traitement des documents sont
principalement dus a trois causes majeures représentant environ 80 % des retards : "Non-
conformit¢ des produits”, "Retards de wvalidation hiérarchique" et "Problémes techniques
mternes". En concentrant les efforts de correction sur ces causes principales, i serait pos-
sible de réduire considérablement les délais de traitement. Les autres causes, telles que
"Documentation incorrecte du fournisseur”, "Erreurs dans les documents", "Erreur dans le
prix unitaire et montant en lettre et Erreur dans les modalités de paiement", ont un impact

bien plus faible et ne nécessitent pas autant d'attention.

+ Danalyse de Pareto des lettres de crédit (LC)

Table 17: L’analyse de Pareto LC

LC
Cause Fré- Fréquences Pourcentage Classe 80%
quence | Cumulé Cumulé % 20%
70




Retards liés au service finan- 13 8 30% A
cier
Retards de validation hiérar- 8 21 78% A
chique
Erreurs dans les documents 2 23 85% B
commerciaux
Retards intentionnels des 2 25 93% B
fournisseurs
Problemes techniques in- 1 26 96% B
ternes
Erreur la monnaie dollar au 1 27 100% B
lieu Euro

27

Source: élaboré par nous-méme

D'apres lanalyse de Pareto, il ressort que les retards dans le traitement des documents sont
principalement dus a deux causes majeures représentant environ 80 % des retards : "Re-
tards liés au service financier" et "Retards de validation hiérarchique". En concentrant les
efforts de correction sur ces deux causes principales, il serait possible de réduire considé-
rablement les délais de traitement. Les autres causes, telles que "Erreurs dans les docu-
ments commerciaux, "Retards intentionnels des fournisseurs", '"Problémes techniques
mternes" et "Erreur de la monnaie dollar au lieu Euro", ont un impact bien plus faible et ne

nécessitent pas autant d'attention.

B. Les 5S

Pour calculer notre indicateur 5S au sein de direction, une fiche cotation 5S a été élaboré
pour énumérer un nombre de critéres devant €tre respectés et auxquels Nous avons attribué
une note allant de 1 a 5 (de trés mauvais a trés bon.), et pour mettre en place des actions

permettant d’améliorer I'état de processus d’achat

Table 18: Grille de notation

1 Trés mauvaise
2 Mauvaise
3 Passable
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4 Bon

5 Trés bon

Source: élaboré par nous-méme

+* Fiche de Cotation 5S

Seri (Débarrasser)

Table 19: Fiche de cotation Seiri (Débarrasser)

Criteres Note Moyenne
la zone de travail est propre et dégagée
3
Documents éparpillés sur les bureaux 2
2,6
La zone de travail contient des outils non utilisés 2
Armoires pleines de fichiers non organisés 2
Les documents de travail sont a jour. 4
Source: élaboré par nous-méme
Seiso (Nettoyer)
Table 20: Fiche de cotation Seiso (Nettoyer)
Criteres Note Moyenne
Les outils et les documents sont bien rangés. 2
Les sols sont régulierement nettoyés et maintenus propres 3
Les meubles sont propres et en bon état 3 2,5
Des outils sont éparpillés dans le lieu de travail. 2
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Seiton (Ranger)

Source: €laboré par nous-méme

Table 21: Fiche de cotation Seiton (Ranger)

Criteres Note | Moyenne
Les travailleurs sont satisfaits de l'environnement de travail.
3
Des poubelles sont placées a proximité¢ des postes de travail des opéra- 4
teurs
Les bacs de tri et d'évacuation des déchets sont vidés systématiquement 4
chaque matin 3
Espace limité pour le rangement des documents 2
Les affaires personnelles confondues avec les affaires professionnelles. )
Source: élaboré par nous-méme
Seiketsu (Standardiser)
Table 22: Fiche de cotation Seiketsu (Standardiser)
Criteres Note Moyenne

Absence de normes claires pour le nettoyage et le rangement.

3
Systéme de rangement uniforme entre les employés 1
Documents stockés de mani¢re aléatoire. 2

2,2

Pratiques de rangement incohérentes 2
Les 3 premiers S sont maintenus 3

Source: élaboré par nous-méme via I’Excel
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5- Shitsuke (Discipline)

Table 23: Fiche de cotation Shitsuke (Discipline)

Criteres Note Moyenne
respect des régles de nettoyage et de rangement. 1
suivi des régles appliquées. 2 2
des entretiens réguliers entre les équipements 3

Source: élaboré par nous-méme

A partir de ce résultat obtenu dans le tableau de cotation, on définit le pourcentage pour
chaque pilier des 5S et le pourcentage total

¢ Pourcentage de chaque pilier des 5S

Table 24: Pourcentage de chaque pilier des 5S

Eléements Note Nb de criteres Note possible Pourcentage
Débarrasser 13 5 25 52%
Nettoyer 10 4 20 50%
Ranger 15 5 25 60%
Standardiser 11 5 25 44%

6 3 15 40%
Discipline
5S 59 22 110 53%

Source: élaboré par nous-méme

Pour bien illustrer les résultats obtenus, nous avons tracé une carte radar selon les 5 axes

qui permet de bien visualiser le niveau des 5S dans lie de travail :
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Figure n° 17 : Radar des 5S

Schéma radar de 5S
Eliminer

Maintenir
—o—- Pourcentage
=~ Moyenne 5 S

Standardiser ettoyer

Source: élaboré par nous-méme via I’Excel

D’apres la carte radar on conclut que le niveau 5S direction des achats présente une nsuffi-
sance en raison de scores relativement faibles dans les catégories clés telles que Standardi-
ser (44%) et Discipline (40%). Ces résultats indiquent un manque de normes claires et de
pratiques uniformes parmi les employés, ainsi quune application inconsistante des reégles
de nettoyage, de rangement et de gestion. En conséquence, la méthode 5S n'est pas pleine-
ment implantée, ce qui affecte lefficacit¢ globale du systtme de gestion et la discipline
nécessaire pour maintenir un environnement de travail ordonné et standardisé. Cette insuf
fisance suggere que des actions correctives et une révision des pratiques sont nécessaires

pour amg¢liorer ladhésion et lapplication des principes 5S.

1-2-3 Analyser

Apres avorr défini et mesuré les problemes, nous avons identifié les causes des retards dans
le traitement des documents (DA, BC, pro-forma, LC). Grace au graphique Pareto, nous
avons pu repérer les causes principales. Lors d'un brainstorming avec les ingénieurs, nous
avons constaté que Retards de Validation Hiérarchique étaient souvent a lorigine des re-
tards. Ces idées ont ensuite ét¢ analysées avec les outils du diagramme d'Ishikawa et en

suit la méthode AMDEC.
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A. Diagramme d’Ishikawa

Dans cette phase d'analyse, nous avons utilisé le diagramme d'Ishikawa, également connu
sous le nom de diagramme en arétes de poisson pour identifier les causes profondes des
retards dans le traitement des documents (DA, BC, Pro-forma, LC) au sein de la direction
des achats d'Algérie Télécom. L'objectif principal était de comprendre les facteurs sous-
jacents qui contribuent a ces retards et d’analyser comment améliorer le processus pour

optimiser la performance logistique.

Aprés avoir examiné les résultats de l'analyse Pareto et les différents types de retards, il est
apparu que les Retards de Validation Hiérarchique étaient la cause la plus significative
et systémique des retards dans le processus de traitement des documents. C’est pourquoi
nous avons choisi de nous concentrer sur cette cause principale et de lanalyser plus en dé-

tail a 'aide du diagramme d'Ishikawa.
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Figure n°12: Diagramme d’Ishikawa (Retards de Validation Hiérarchique)

Main-d'ceuvre Méthodes

Charge de travail (@) Mangque de standardisation O
élevée des processus de validation

Manque de ) Processus de validation ()
formation Q complexes
Problémes de ; Absence
communication O d'automatisation O O
Retards de Validation
7 " 7 Hiérarchique—2\
O Mauvalsg . O Systéme
3 communication entre " informatique lent
départements
(D Retards dans la transmission 3 o Problémes techniques
des informations
O Manque de collaboration O Mangque d’intégration
entre les services entre les systémes

Milieu Matériel

Source: élaboré par nous-méme via canva

En se basant sur les conclusions de cette analyse et en prenant en compte les échanges avec
les diverses parties prenantes du processus d'achat, nous avons identifié les possibles

causes de retard dans le traitement des Demandes d'Achat au sein d'Algérie Télécom.

L'utilisation du diagramme d'Ishikawa s'est avérée étre un mstrument efficace pour analy-
ser et résoudre le probléme de la mauvaise expression des besoins dans notre processus
d'approvisionnement. Cela nous a permis de mettre en lumiere les causes profondes et
d'entreprendre les actions requises afin d'améliorer notre processus, ce qui a favorisé une
communication plus efficace, une meilleure compréhension des besoins et une diminution

des erreurs.

B. AMDEC

Suite a lapplication du diagramme d'Ishikawa pour la détermination des origines poten-
tielles des retards observés dans la validation des documents, nous avons mis en ceuvre
IAMDEC (Analyse des Modes de Défaillance, de leurs Effets et de leur Criticité).

Pour évaluer chaque mode de defaillance et determiner les actions a prendre pour remédier

aux problemes identifiés.
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L'AMDEC nous a permis de hiérarchiser les risques en fonction de leur gravité, probabilité
d'occurrence et détectabilité. L'objectif était de cibler les modes de défaillance les plus cri-

tiques pour amé¢liorer lefficacité du processus d’apprivoisement.
% La fiche AMDEC

La hiérarchisation précédente des causes permettra de remplr comme il faut la grille

AMDEC, qui regroupe tous les €léments concernant les défaillances.
e Points estimés

v' Gravité : L'indice de gravit¢ G : évalue leffet de chaque défaillance sur l'utilisa-
teur, selon la cotation suivante : 1 a5.

v" Fréquence (ou occurrence) : L'indice de fréquence F : est lié au risque d'appari-
tion d'une défaillance pour une cause donnée, il correspond a la notion de probabili-
té de défaillance, selon la cotation suivante : 1 a5.

v" Non-détection : L'indice de non-détection D : représente la probabilit¢ qu'une dé-
faillance apparue, atteigne l'utilisateur malgré les contrdles. Cotation : 1a 5.

v' CI=G*F*D.

Table 25: Tableau AMDEC

Activité | Fonction | Défaillances Contraintes

concerné
De- Service Retard dans l'approbation des | la complexité du systeme.
mande Achats demandes
d'achat
De- Service Mauvaise saisie des informa- Saisie manuelle dans un systéeme
mande Achats tions complexe
d'achat
De- Service Non-respect des délais internes | Dépendance aux validations
mande Achats manuelles
d'achat
Valida- Service Non-conformité aux attentes mauvaise communication entre
tion et Achats internes les départements
approba-
tion de la
pro-
forma
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Valida- Service Retard dans la réception de la | Manque de suivi ou de rappels
tion et Achats pro-forma automatisés

approba-

tion de la

pro-

forma

Valida- Service Retard dans la validation hié- Manque de ressources pour une
tion et Achats rarchique validation rapide

approba-

tion de la

pro-

forma

Etablis- | Service Erreur dans la création du bon | Processus de validation trop lent
sement Achats de commande

du BC

Etablis- | Service Retard dans la validation du Manque de validation rapide,
sement Achats bon de commande surcharge de travall

du BC

Lettre de | Service Retard dans la création de la Processus administratif com-
Crédit Achats LC plexe et long

(LC)

Lettre de | Service Non-approbation de la LC Probleme de communication
Crédit Achats avec les banques

(LC)
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Causes Effets G|P|D
il

manque de processus de validation | Retard dans la commande des équipe-| 4 4|2

rapide ments

Manque d'automatisation dans le | retard dans la réception des Equipment ' 5 3 3

processus de validation

Absence d'automatisation des Insatisfaction des parties prenantes 4 4|1

taches repétitives internes

Erreur dans la transmission des Problemes de relation avec les fournis- 34 1

spécifications seurs

Retard de réception du service Délai supplémentaire pour le traite- 4 4 1

concerné ment des commandes

Mauvaise gestion des priorités, Retard dans le lancement de la com- 3 5 2

personnel indisponible mande, impact sur le délai global

Erreurs humaines dans la saisie Retard dans la commande des équipe- 5 4 1

des informations ments, impact sur le planning

Délai d'approbation ou manque de | Délai supplémentaire dans la com- 3 41

ressources mande, impact sur le fournisseur

Manque de communication entre | Retard dans le paiement au fournis- 4 5 2

les départements financiers

seur, impact sur la livraison
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Responsable Actions correctives G|P |D |C
F |F|F |F

Responsable des | Automatiser le processus de validation rapide 2 2.1 |4

\chats

Responsable des | Développer des outils pour automatiser la saisie 2 2 2 8

\chats

Responsable des | Implémenter un systeme de suivi automatisé 2 2 2 8

\chats

Responsable des | Améliorer la communication entre départements 4 12 2 16

\chats

Responsable des | Mettre en place un systeme de rappels automatiques 2 |12 12 |8

\chats

Responsable des | Déléguer certaines taches pour alléger les responsables 4 2 |2 |16
\chats hiérarchiques

Responsable des | Renforcer I'équipe d’approbation du BC 4 12 2 16
\chats
Responsable des | Simplifier les procédures administratives 2 2.1 |4
\chats

Plan B

Mettre en place un processus de validation automatique
Former l'équipe a utiliser un systéeme d'autosaisie
Réorganiser le flux de travail et déléguer certaines taches
Implémenter des réunions de coordination mensuelles

Utiliser un logiciel de gestion des rappels automatiques

Embaucher du personnel temporaire pour soutenir pendant les périodes de pic

Automatiser la création du bon de commande avec un Template
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Embaucher du personnel temporaire ou former des remplagants

Introduire des outils de communication instantanée pour les équipes
Source: élaboré par nous-méme a partir Excel

Les causes profondes du probléme de Validation Hiérarchique dans le processus d'achat ont
¢t¢ identifi¢es grace a lutilisation du diagramme de cause a effet et de la méthode
AMDEC. Ces problemes découlent d'une insuffisance en termes de progrés technolo-
giques et de mises a jour régulieres des spécifications techniques, ainsi que d'un défaut de
coordination et de communication entre les différents départements. Ces observations met-
tent en lumiere la nécessit¢ d'établir une surveillance et une actualisation des spécifications
techniques, tout en améliorant la coordination et la communication entre les différents ser-

vices, afin de remédier au probléme de Validation Hiérarchique.
1-2-4 Améliorer (Innover efficacement)

Au cours de cette étape, les données recueillies lors de la phase d'analyse seront exploitées
afin de concevorr des idées et des solutions en vue d'améliorer la situation. Ces idées éma-
nent de diverses sources, telles que les bonnes pratiques de lindustrie, les nnovations
technologiques, les suggestions des membres de I'équipe ou des parties prenantes impli-
quées. Une fois que les causes profondes du retard ont été identifiées, on passe a I'étape
suivante de la démarche DMAIC. 1l s'agit de mettre en ceuvre des amgliorations visant a

traiter ces causes et, par conséquent, a les réduire.

Afin de réussir le projet Lean Six Sigma, il est essentiel d'¢liminer les sources de variation.
Afin d'atteindre cet objectif, nous avons utilis¢é une méthode de bramnstorming pour pro-
duire des idées et des solutions, et pour formuler des recommandations spécifiques pour
chaque effet indésirable identifi¢, dans le but de réduire leur impact au maximum. En ef-
fet, plusieurs sessions de brainstorming ont €té organisées avec le personnel concerné, au
cours desquelles les idées émises et discutées se sont avérées riches tant en qualit¢ qu'en
quantit¢. Toutefois, parmi les solutions générées, nous avons identifié celles qui sont les

plus appropriées.

A. VSM futur
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Voici I'état future qu’on souhaite atteindre afin d’améliorer le processus de production et

de régler les anomalies détectées au-cours de notre analyse.
L’état futur de la cartographie que nous souhaitons le voir est dans la figure suivante :

Figure n° 13: VSM futur
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Source: élaboré par nous-méme(a partir du logiciel « wondershareEdrawMax »)

B. les actions d’amélioration

D’apres les résultats obtenus suite a notre ¢tude au sein d’Algérie télécom, nous formulons
les recommandations suivantes en vue d’accompagner la mise en place des projets
d’améliorations continues qui vont étre lancés dans les 4 mois prochains et qui sont décrit

dans le tableau ci-dessous :

Table 26: Les améliorations proposées

Anomalie Recommandation/ Argumentation du choix de loutl a mettre en
outi a mettre en| place

place

Absence du 5S | Mise en place de | Face a [lidentification d'un manque d'efficacité au
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Poutil 5S

niveau du processus d'achat, nous suggérons la
mise en place d'une démarche 5S afin d'optimiser
la gestion des documents liés aux commandes.
Cette démarche favorisera le filtrage et la conser-
vation exclusive des éléments cruciaux pour
I'efficacité des achats, assurant ainsi une meilleure
organisation et une gestion optimale des ressources
requises. L'usage de cette technique aidera aussi a
optimiser larrangement des espaces de rangement.
En minimisant les délais d'attente, les trajets super-
flus et les fautes de gestion, cette approche d'amé-
lioration constante va perfectionner les procédures
d'acquisition, booster la productivité et aider a la

diminution des dépenses opérationnelles.

Non-

conformité des

visuel

ment

manage-

Ces outils aident a trouver une solution en mettant

a votre disposition un tapis ou une surface plane

produits surélevee pres de la table de travail. Cela permet-
trait de positionner les cartes méres a une hauteur
comparable a celle de la table, rendant ainsi le ma-
niement des composants plus aisé.

Retards dans | 5S (Organisation et | 5S permet d’organiser les espaces de travail et les

la validation

gestion des espaces

informations, ce qui aide a réduire les retards en

des DA de travail) assurant une gestion plus fluide des documents et
une meilleure visibilité des étapes du processus.

Erreurs  dans | Kaizen (Améliora- | Le Kaizen promeut des améliorations constantes

les informa- | tion continue) par le biais de réunions fréquentes et de retours

tions des do-

d'information. 1l permet de rectifier les fautes de

cuments frappe et d'améliorer la qualit¢ des documents sur
une période prolongée.

Problemes SMED (Single- | Le SMED facilite l'amélioration des processus de

techniques Minute Exchange | changement et d'entretien du systéeme Oracle, di-

dans le sys- | of Die) minuant par conséquent les pannes et augmentant

teme Oracle la disponibilitt du systéeme pour la Vérification des
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documents.
Documents Poka-Yoke (Mé- | Poka-Yoke permet d’automatiser la validation des
incomplets  ou | thode d’erreur- | informations et d’éviter les erreurs humaines dans
incorrects proofing ou préven- | la saisie des données, assurant ainsi que chaque
tion des erreurs) document est complet et correct avant validation.

Charge de | Kanban (Systeme | Le Kanban aide a réguler la charge de travail en
travail exces- | de gestion visuelle | fonction des priorités et de la capacité des em-
sive des res- | et de flux) ployés, évitant ainsi la surcharge de travail et assu-
ponsables rant une gestion fluide du processus.

Retards de va-
lidation hiérar-

chique

Diagramme
hetti

sSpag-

Parmi les recommandations basées sur lanalyse du
diagramme spaghetti :

1. Rationaliser le processus de signature : Evaluer
les étapes necessaires a la signature des documents
et identifier les activités qui pourraient étre élimi-
nées ou simplifices. Par exemple, examiner si cer-
taines approbations peuvent étre obtenues électro-

niguement plutbt que par une signature manuscrite.

2. Réduire les déplacements : Identifier les docu-
ments qui nécessitent la signature des deux dépar-
tements et explorer la possibilit¢ de les regrouper
en un seul document. Cela permettrait a l'ingénieur
de ne faire qu'un seul déplacement, ce qui réduirait
le temps perdu en déplacements inutiles.

3. Définir des délais clairs : Etablir des délais pré-
cis pour la signature des documents afin d'éviter les
retards inutiles. Assurer une communication claire
entre le chef de production, lingénieur et les dépar-
tements concernés pour garantir que les documents

soient traités en temps opportun.

Erreurs dans les
documents

commerciaux

AMDEC et poka
yoke

Recommandations  fondées lAnalyse des
Modes de Défaillance, de leurs Effets et de leur

Criticitt (AMDEC) et le Poka Yoke (dispositif

Sur
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anti-erreur) :

Effectuer une analyse AMDEC. Réaliser une
analyse approfondie des dysfonctionnements repé-
rés par lopérateur durant le processus d'assemblage
de la carte mére. 1l convient d'identifier les divers
modes de défaillance potentiels, ainsi que leurs
consequences et leur impact sur la performance du
produit final. Mettre en place des dispositifs Poka-
Yoke : Identifier les erreurs courantes ou les étapes
propices aux dysfonctionnements lors du montage
de la carte mére. Concevoir et mettre en place des
dispositifs Poka-Yoke pour détecter et prévenir ces
erreurs. Les dispositifs Poka-Yoke peuvent inclure
des détecteurs automatiques, des capteurs, des
guides visuels, des gabarits ou des alarmes pour

alerter l'opérateur en cas d'anomalies

Er-
reur dans le
prix de lar-
ticle et er-
reur dans la
désignation
(DA)

Poka-Yoke (Mé-
thode de prévention

des erreurs)

Instaurer des mécanismes Poka-Yoke : Repérer les
erreurs fréquentes ou les phases susceptibles de
rencontrer des problémes lors de [linstallation de la
carte mere. Elaborer et instaurer des systemes Po-
ka-Yoke pour identifier et éviter ces erreurs. Les
systemes Poka-Yoke peuvent comporter des détec-
teurs automatiques, des capteurs, des supports Vvi-
suels, des modéles ou des alertes pour prévenir

l'opérateur en présence d'anomalies.

Source: élaboré par nous-méme

1-2-5 Controle :

Apres la phase d’mplantation et d’amélioration, la phase de controle vient pour s’assurer
que les solutions implantées sont respecter et mantenue :

_La mise en place d'un suivi régulier est nécessaire afin de vérifier la mise en ceuvre ef-
fective des améliorations suggérées dans la future VSM.
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|
_Définition des indicateurs de performance clés (KPI) tels que :

_La durée moyenne de traitement des documents tels que les DA, BC, LC et Pro-
forma.

_Le taux de conformité aux delais impartis.
_Le nombre d'erreurs ou de corrections enregistrées.

_Mise en place d'un tableau de bord permettant de surveiller en temps réel la perfor-
mance du processus.

_La mise en place et la communication de protocoles normalisés afin d'harmoniser les
méthodes.

_Mise en place de sessions de formation et de sensibilisation portant sur les outils Lean
tels que le 5S, TAMDEC, [llIshikawa, etc.

_La realisation d'audits internes périodiques est essentielle pour repérer les écarts et vé-
rifier la conformité.

_En cas de dysfonctionnement ou de non-conformité aux nouvelles pratiques, il con-
vient de relancer le cycle DMAIC afin de réaligner le processus.

Section 2:Discussion des résultats

Cette ¢tude vise a améliorer lefficacit¢ logistique des entreprises publiques en mettant
en ceuvre les principes du Lean Manufacturing. L'analyse de cas a été centrée sur la
Direction Générale d'Algérie Télécom, en mettant laccent spécifiquement sur le pro-

cessus d'approvisionnement et d'achat dans le service de Dératisation d'Achat.

Le but principal de cette recherche était de mettre en lumiere les origines du gaspillage
dans le processus étudié et de déterminer les causes fondamentales en utilisant de ma-
niere structurée des outils Lean tels que le VSM, 58S, le Diagramme d’Ishikawa, le dia-
gramme de Pareto, AMDEC, parmi d'autres. Cette étude répond également aux re-
commandations de la littérature scientifique qui soulignent l'importance d'élargr Iutili-

sation de ces outils dans les domaines de la logistique et des achats.

Initialement, une étude du processus d'approvisionnement a été effectuée en se basant

sur l'observation directe et l'analyse des documents recueillis pendant le stage. Cette
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analyse a permis de saisir le fonctionnement du processus, de la soumission de la de-
mande d'achat par le secteur métier, a la création et a la validation du bon de com-
mande (BC), au traitement du dossier d'accréditif (DA), a I'émission de la lettre de cré-

dit (LC), et enfin a la réception et a la distrbution du produit par le service logistique.

L'examen a mis en évidence une problématique fréquente : le délai dans le traitement
des documents essentiels (BC, LC, DA, Pro-forma). Cette observation a été étayée par
lanalyse des données a l'aide d'Excel, ainsi que par des entretiens semi-directifS menés
avec les responsables des achats, dont les résultats ont été analysés a l'aide du logiciel
NVivo. Ces discussions ont révélé une certaine connaissance des méthodes d'améliora-

tion continue, méme si leur application reste informelle et mcomplete.

La méthode DMAIC (Définir, Mesurer, Analyser, Innover, Controler) a été utilisée afin
d'organiser lanalyse. Par conséquent, une fois le champ d'étude délmité¢ par la sélec-
tion d'un produit clé (lacquisition des équipements L), nous avons procédé a la modéli-
sation des étapes de son approvisionnement en utilisant la Value Stream Mapping

(VSM), ce qui a facilit¢ lidentification des sources de gaspillage.

Pendant la phase de mesure, dix-sept dossiers d'achat présentant des retards ont été
analysés pour évaluer l'importance du dysfonctionnement. Le diagramme de Pareto a
été utilis€ pour classer les causes en fonction de leur fréquence et de leur impact sur
chaque composante. Par la suite, l'analyse de l'environnement de travail a laide de la
méthodologie 5S, démontrée de maniere explicite a travers un diagramme en radar, a
mis en évidence le manque presque total d'une culture organisationnelle basée sur les

principes du 5S, ce qui compromet lefficacité des processus.

Pour déterminer les origines fondamentales des retards, le diagramme d'Ishikawa (5M)
a ¢t¢ employé, Un suivi sera réalisé, accompagné d'une analyse des modes de défail-
lance, de leurs effets et de leur criticit¢ (AMDEC) pour chaque étape critique du pro-
cessus, en vue de formuler des recommandations appropriées en matiere de mesures

correctives.

Sur cette base, une carte VSM prospective a été congue afin d'illustrer le processus op-

timisé. Des mesures correctives ont €té¢ suggérées pour chaque irrégularité détectée, en
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se basant sur les méthodes Lean les plus appropriées, accompagnées d'une justification

rigoureuse pour chaque décision.

Pendant la phase de contrdle, en raison des contraintes temporelles associées au stage,
il n'a pas été réalisable de mettre en place toutes les solutions suggérées. Cependant,
l'attention a ét€¢ portée sur la mise en ceuvre du 5S et d'autres outils Lean comme un le-
vier essentiel pour améliorer de manicre durable la performance du processus d'appro-

visionnement.

Les conclusions de cette recherche ont mis en évidence que l'utilisation méthodique
des principes Lean permet de minimiser les pertes, de réduire les délais et d'améliorer
lefficacit¢ globale du processus. Les dirigeants de la sociét¢ ont favorablement ac-
cueilli les propositions, en qualifiant les solutions d'mnovantes et potentiellement géné-

ralisables.

e RECOMMANDATIONS

Afin d'améliorer lefficacité des operations logistiques et de favoriser une démarche d'amé-

lioration continue, nous recommandons de mettre en place les mesures suivantes :

= || est recommandé d'employer des outils d'analyse de qualité tels que le diagramme des
5M ou IAMDEC afin de détecter et de remédier aux causes de retard dans le processus
de la chaine logistique.

= Mettre en place un programme de maintenance préventive pour les équipements de
transport et de manutention afin de prévenir les pannes inattendues.

= || est essentiel d'intensifier les vérifications logistiques régulieres pour assurer le res-
pect des protocoles, la précision des informations de stockage et le respect des
échéances.

= Ces directives contribueront a diminuer les délais d'approvisionnement, & optimiser la

gestion des flux et a accroitre [lefficacité globale du systtme logistique.
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CONCLUSION GENERALE
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En conclusion, l'objectif de cette étude était d'optimiser l'efficacité de la d'approvisionne-
ment de Algérie Télecom Exactement en mettant en ceuvre les concepts du Lean Manufac-
turing et en organisant lanalyse selon lapproche DMAIC. Malgré quelques obstacles, tels
que la disponibilité restreinte des données et l'absence de formalisation des outils Lean au

sein de l'organisation, les objectifs établis ont été atteints.

L'étude de la situation actuelle, fondée sur l'analyse des données documentaires, des obser-
vations sur le terrain et des entretiens semi-directifs traités a laide du logiciel NVivo, a
abouti a la cartographie du processus d'approvisionnement grace a une méthode de Value
Stream Mapping (VSM). Ceci nous a permis de mettre en lumiére les étapes critiques qui
sont responsables des retards observés dans le processus de traitement des documents
(Demande  d'Achat, Bon de Commande, Pro-forma, Lettre de Crédit).

Durant l'étape de mesure, 17 dossiers présentant des retards ont été examinés. Des me-
thodes telles que le diagramme de Pareto, le 5S, lanalyse d'Ishikawa et TAMDEC ont été
utilisées afin d'identifier les causes principales des dysfonctionnements. Cette méthode
nous a permis de repérer les pertes significatives ainsi que les points de blocage, et de for-

muler  des  recommandations  spécifiques  pour chaque anomalie  détectée.

Une VSM future optimisée a été suggérée, incluant des mesures d'amélioration telles que la
normalisation du traitement des documents, la formation des acteurs sur les outils Lean, et
l'adoption graduelle d'une culture d'ameélioration continue (notamment a travers la méthode
59).

Malgré le fait que les recommandations n'aient pas encore été pleinement appliquées en
raison de contraintes temporelles et de la fin du stage, cette étude met en évidence le poten-
tiel de transformation des outils Lean dans lameélioration du processus d'approvisionne-
ment. Les conclusions tirées pourraient constituer un fondement pour des recherches ulté-
rieures dans le domaine de la logistique et de lefficacité des chaines d'approvisionnement,
notamment dans des contextes caractérisés par une complexité documentaire élevée tels

que celui d’Algérie Télécom.
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ANNEXE A- Procedure d’approvisionnement

Procédure d’approvisionnement

1_Besoin de la structure métier :

*Demande d’achat

*facture pro-forma

*Situation AAPI (désignation et quantités)
*Engagement de revente ou non revente en état *Situ
action de stock

*Engagement de transport

*Engagement tracabilité des équipements

*Spécimen de signature métier

2 FEtablissement de bon de commande :

*Vérification de la demande d’achat, la facture pro-forma (vérification par rapport le mar-
ché, vérification désignation des articles les prix vérification des cordonnés de fournisseur et AT +
Modalit¢ de paiement)

* Validation de la situation AAPI par la cellule AAPI
*Etablir le bon de commande en suivant le registre de BC
3 Controle des engagements :

*Transmettre le bon de commande au département contrdle sur Oracle et en format papier pour
vérification

Acheteur we) Département des achats ssspSuperviseur de controle =spDépartement controle g
Directeur des achats et exécutions pour approbation

4 Signature de bon de commande :

*05 Bons de commande (Originaux)

*Demande d’achat (Originale)

* 03 factures pro-forma (Originales)

*Situation AAPI validée (désignation et quantités)
*Engagement de revente ou non revente en état
*Situation de stock
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|
*Engagement de transport

*Engagement tragabilité des équipements

5 Notification de bon de commande :

*Notification de bon de commande au fournisseur demande de caution de bonne exécution et ga-
rantie + demande planning prévisionnel d’expédition

6 Ouverture lettre de crédit :

*Transmettre dossier au département controle des engagements pour ouverture LC (03 Bons de
commande, Demande d’achat, 03 facture pro-forma, Situation AAPI validée, Engagement de re-
vente ou non revente en état Situation de stock, Engagement de transport, Engagement tracabilité
des équipements)

7 Notification de SWIFT (date ouverture LC = Date début délai de livraison)
*notification LC + Demande planning prévisionnel d’expédition
8 Assurance :

*Recevoir les informations d’expédition pour chaque bon de commande pour assurance (Facture
exel,Bookingtableau des informations)

PO Number 01/DATT/A1/BC1/25

Packing list number |

Invoice Number

Invoice Amount € 00 00 .00
Gross Weight KG 00.00
Volume CBM 00.00
Estimated Freight cost € 00.00
Estimated Departure date 22-JAN
Expected Arrival date 14-MAR
Transport (air / sea) SEA

Departure Port Name CHINA

Vessel Name : CMA CGM

Arrival port Name

ALGIERS PORT, ALGERIA

SO Number

ORIGINE

Transmettre les informations d’assurance pour département assurance AT pour assurer la marchan-
dise.

9 Pli conforme pour domiciliation :4JRS
*Demande transmission de pli cartable conforme
104




*Demande report domiciliation (auniveau des finances)

*Demande avis d’arrivée pour récupérer le report domiciliation

10_Tranmission report domiciliation a I’établissement de dédouanement et transit pour déclaration

*Déclaration douane

*liquidation

*Livraison (Demandé de transport)

10_Reception quantitative et qualitative : PV de réception quantitative et qualitative 2JRS

*la réception au niveau de magasin central en présence de :

Magasinier, fournisseur, représentant DAE, représentant de la structu2JR Sre métier

11_Reception provisoire (structure métier) : La réception provisoire déclenche la garantie

*La réception provisoire sans réserves se prononce dans un délai de 60 Jours aprés la réception
quantitative et qualitative

12 _Attestation sur le respect de délai contractuelle :

*Fiche de calcule de pénalit¢ de retard de livraison

*les documents probants (Swift,BC,facture dexpedition,BL ou LTA,avis d’arrivée,pv de reception
quantitative et qualitative PV de réception provisoire)

Transmission demande attestation sur le respect de délai auniveau de conteoel de I’engagement
pour vérification et traitement

Attestation sur le respect de délai pour signature

Notification de I’attestation au fournisseur

Supplier Input Process Output Customer
Fournisseur Demande d'achat Vérification de la | Demande Département
Facture Pro-forma | demande d'achat | d'achat validée | des achats
Situation AAPI et documents
Engagement de associes
revente, Situation
de stock
Département | Demande d'achat, Emission dubon | Bon de com- Département
des achats Facture Pro-forma | de commande mande émis controle
Département | Bon de commande | Validation etvé- | Bon de com- Département
des achats a émettre rification du bon | mande validé controle
de commande
Département | Bon de commande | Signature dubon | Bon de com- Fournisseur
des achats signé de commande mande signé
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Département | Bon de commande, | Transmission du | Bon de com- Département
controle Dossier de valida- bon de com- mande contré- | des achats
tion mande pour con- | I&
trole
Fournisseur Bon de commande, | Notification de Bon de com- Fournisseur
Dossier de valida- bon de com- mande envoyé
tion mande au four- au fournisseur
nisseur
Département | Documents pour Ouverture de la Lettre de crédit | Département
controle des ouverture de la lettre de crédit ouverte des finances
engagements lettre de crédit
Département | Information d'ex- Réception et ges- | Assurance de | Département
assurance pédition tion de l'assu- la marchandise | assurance
rance regue
Département | Données d'expédi- | Assurance dela | Marchandise Département
assurance tion marchandise assurée assurance
Département | Dossier de domici- | Gestion de domi- | Dossier de Département
des finances liation, Documents | ciliation et enre- | domiciliation des finances
de transport gistrement enregistré
Département | Documents de Déclaration de Livraison des | Département
des finances transport douane et livrai- | produits décla- | des finances
son rée
Magasin Réception des Réception quan- | Réception Magasin
équipements au titative et qualita- | quantitative et
magasin tive qualitative
validée

Source : ¢laboré par nous-méme & Mr Yacine ayad (Acheteur sinuer des achats tech-
niques d’Algérie télécom)
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ANNEXE B - GUIDE D’ENTRETIENT

Les entretiens aux responsables d’approvisionnement

Guide d’entretien

4

Guide d’entretien
plpdlaiilas)

ALGERIE TELECOM

Management

Théme : Amélioration de la performance de la logistique a travers ’application des
outils Lean manufacturing.

Introduction:

Dans le cadre de la préparation de notre mémoire de fin d’études, I'obtention du diplome
de master en « Management de la Chaine Logistique » nous souhaiterons solliciter votre
contribution afin de bien vouloir nous fournir des réponses aux questions ci-dessous.

Je tiens & vous mnformer que L'entretien ne prendra que quelques minutes et il n'Ya pas de
bonnes ou de mauvaises réponses. Je cherche simplement a recueillir des nformations .Vos
réponses seront présentées de maniére anonyme et traitées avec la plus grande confidentia-
lit¢, et leur utilisation est exclusivement scientifique et pédagogique.

Nous aimerions vous remercions d’avance pour votre précieuse collaboration.
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Interviewer Questions

Quelle est la mission principale de votre fonction en

tant que responsable des achats ?
Quels sont les critéres de choix des fournisseurs ?

Qui sont les fournisseurs avec lesquels vous travaillez
? Et comment envisagez-vous de communiquer avec

eux ?

Quels sont les moyens de transport couramment pris

en charge pour le déplacement des équipements ?

Comment se décide-t-on entre le choix du transport

par moyen maritime ou aérienne ?

Quelles sont les difficultés fréquemment rencontrées

avec les fournisseurs ?

Quels sont les défis ou les difficultés que vous rencon-

trez dans votre fonction ?

Y a-t-il des gaspillages ou inefficacités que vous aime-
riez éliminer ?

Quelle est votre méthode pour gérer les problémes de

non-conformité concernant les équipements recus ?

Avez-vous des recommandations pour optimiser l'or-

ganisation ?

Quelles étapes de la procédure d'acquisition pour-
raient étre améliorées pour réduire les temps d'attente

et optimiser I'efficacité ?

Avez-vous déja appliqué des méthodes Lean pour

améliorer la chaine d'approvisionnement ?
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ANNEXE C — matrice analytique

1: entretien 01 R_A hors technique

la fiabilité des délais de livraison est un critére
essentiel

La qualité des produits

conformes aux normes techniques et aux critéres
de notre entreprise

la compétitivité des tarifs
la souplesse des modalités de paiement

la notoriété du fournisseur sur le marché

1a conformité aux délais de livraison

nesec
exclusivement aux échéances fixées

pas

la communication

du partage de documents entre les différents
départements

des besoins qui ne soient pas extrémes

les produits demandés n’existent pas

améliorer I'efficacité et mieux respecter les échéances fixées avec les
fournisseurs.

diminuer le nombre d'intermédiaires dans le processus d'achat

I'automatisation de certaines taches administratives et a la mise en place
d'un systéme unifié de gestion des commandes.

(bénéfique de diminuer le nombre d'intermédiaires dans la procédure
d'acquisition.

Cela favoriserait une communication directe avec les fournisseurs et
accélérerait le processus décisionnel

2: entretien 02 R Atechnique

le respect des normes techniques, la qualité
les échéances de livraison

les tarifs compétitifs et la renommée du
fournisseur

service aprés-vente performant.

3: entretien 03 R.Afonctionnemen|

qualité des bien,

respect des délais de livraison

compétitivité du prix et flexibilité des modalités de
paiement

I'expérience et du service aprés-vente du
fournisseur

Logistique Initial) et les ordres d'achat.

problémes de conformité des produits aux
spécifications convenues apparaissent

le respect des échéances de livraison

notamment a cause des restrictions li¢es au
transport par voie maritime

le manque de délégués locaux pour certains
fournisseurs

les périodes de prise de décision interne sont
parfois excessivement étendues

produits sont parfois non conformes
les produits demandés n’existent pas

I'inefficacité de la gestion des documents dans le
processus de validation des commandes
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indispensables, comme le calendrier, le PLI (Plan

respecter les délais de livraison I'automatisation de certaines phases administratives
grace a la mise en ceuvre du Lean manufacturing, nous rationaliserons le
P de validation des d en les phases superflues
et en automatisant certaines activités .
fonction du cahier des charges délais dans la des d Si les équip recus ne sont pas conformes, je n'hésite pas a contacter

le fournisseur dans les plus brefs délais pour lui signaler I'anomalie et
solliciter une réparation ou un échange

la communication avec nos principaux fournisseurs
I'établissement de procédures de suivi plus strictes

L'instauration de systémes de gestion plus avancés, capables de gérer les
stocks en temps réel de maniére plus efficace et de prévoir les besoins

minimiser les intermédiaires

d'adopter des outils de contréle centralisés et d'établir une clarté dans les
procédures de validation afin d'accélérer les prises de décisions et les
livraisons.

Lean !

pourrait influencer nos p
en les pertes au temps de livraison, ala
vérification des documents et 2 1a gestion des inventaires

d

simplifier le processus d'appel d'offre et d"anticiper davantage les besoins

Etablir des relations plus étroites avec certains fournisseurs permettrait par
ailleurs de réduire les délais de livraison

Une automatisation des tiches administratives
défini clairement les besoins et les exigences
d"éviter les urgences de derniére minute

simplifiant le circuit de validation et en automatisant une partie du
processus,

l'utilisation d'autres instruments afin d'optimiser notre processus de
fourniture, tels que les tableaux de bord et les indicateurs clés de

performance (KPI)

optimise la communication avec les fournisseurs et automatise certaines
opérations

le Lean manufacturing peut accélérer fortement la validation des documents

nous serons en mesure d'éliminer les phases superflues et les fautes




ANNEXE D - DAMMANDE D’ ACHAT

Algérie Télécom - SPA
. DIRECTION GENERALE - SIEGE
* Division :

Algérie Télécom - SPA
SPA au Capital Social de =
Route Nationale N'S Cing Maisons Mohammadia
Alger

Page 1do 1

Demandeur : DEV@!

28-avr-2025

| OBSERVATION

DEPARTEMENT : | \ visapu -

= : - -
Nature code: | DESIGNATION

s \ VISA DU CHEF DE DIVISION :
-/—\. l

Taux Date Taux

EUR

Avis GIS (1) Date de Besoin (2) : Sous-Directeur Métier:
Disponible [ Normal : [
Non disponible [ Urgent: [

VISA
Date :

Choix de Procedure (3) :
Appel d Offre [
Consultation v
Bon de Commande I

Date :
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ANNEXE E - PROFORMA

s Yo 2 [ FACTUREPROFORMA |

3 = r
Sub Prix Total (EUR) =R
Colt de fret estimatif (EUR) ;i
Prix Total (CPT/EUR) ;
Tax 2% Y
TOTAL ( CPT/EUR) > 7]
Arrétée la présente facture a la somme de: i J
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ANNEXE F — BON DE COMMANDE
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AT

ALGERIE TELECOM - GROUPE
EPE/SPA au capital de .........cooviuiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiieannnn.

S:!gﬁkﬁ:ﬂ

Direction Achats et
Exécution Département
Achats

S

®

Nom :
Adresse :

Tél/Fax:

Statut:

Bon decommande N® & ...coveeeeeceeceeceeee. DU

Description:

Facture pro-forma N°:

N° Designation UM Atte Prix Unitarian v Montana
Order HT A (HT)
1 Uni-
té
2 Uni-
té
3 Uni-
té
Délia de garante : M ontana Total
HT:
Délai de livraison/prestation de .
service - TVA: |
M ode de paiement : Fret/Freigh | ............
t ]
Remise/Restore : | ............
IBS :

114




Montana Total
TTC:

EUR

Observation :

Nom :
Visal:

Director

Siége social Route Nationale N° 5 -Cing Maisons - M ohammedia - 16130 ALGER - AL-

GERIE
www.algerietelecom.dz
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