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Résumé :  

Ce mémoire porte sur l’amélioration de la planification industrielle de la production 

de lingettes dans l’entreprise Hygienix, spécialisée dans la fabrication des produits 

d’hygiène corporelle en Algérie. Face aux limites de la méthode classique utilisée par 

l’entreprise (Material Requirements Planning), l’étude propose d’utiliser la méthode 

DDMRP (Demand Driven Material Re quirements Planning), qui s’appuie sur la demande 

réelle plutôt que sur des prévisions. Cette nouvelle approche permet de mieux gérer les 

stocks, d’éviter les ruptures, et de répondre plus rapidement aux besoins des clients. 

Grâce à une comparaison avant et après son application, les résultats montrent une 

amélioration du service, une réduction des surstocks et une meilleure organisation de la 

production. La méthode rend l’entreprise plus efficace et plus réactive face aux 

changements de la demande. 

Mots-clés : planification industrielle, production, lingettes, MRP, DDMRP, Hygienix, 

demande réelle, prévisions, stock, amélioration. 

Abstract:  

This thesis focuses on improving the industrial planning of wipe production at 

Hygienix, a company specialized in the manufacture of body care products in Algeria. In 

response to the limitations of the classical MRP ((Material Requirements Planning) 

method used by the company, the study proposes the adoption of the DDMRP (Demand 

Driven Material Requirements Planning) method, which relies on actual demand rather 

than forecasts This new approach enables better inventory management, helps avoid 

stockouts, and allows for a faster response to customer needs. A before-and-after 

comparison demonstrates improved service levels, reduced overstock, and better 

production organization. The method make the company more efficient and more 

responsive to changes in demand. 

Keywords: industrial planning, production, wipes, MRP, DDMRP, Hygienix, actual 

demand, forecasts, stock, improved. 

 ꓽالملخص 

ؤسسة ، وهي مHygienixتتناول هذه المذكرة مسألة تحسين التخطيط الصناعي لعملية انتاج المناديل في شركة 

 يدية التقل ى القيود التي تفرضها طريقة التخطيطال بالنظرجزائرية متخصصة في تصنيع منتجات النظافة الشخصية. و

بدلا من  التي تعتمد على الطلب الفعلي (DDMRP)، يقترح هذا العمل تبني منهجية  (MRP)المعتمدة حاليا لدى المؤسسة

كما تعزز  لنفاد،اهم في تفادي حالات اأكثر فعالية للمخزون، و تس إدارةالتوقعات المستقبلية. تتيح هذه المنهجية الحديثة 

ذه الطريقة، هبعد تطبيق  قبل و الإنتاجالقدرة على الاستجابة السريعة لمتطلبات الزبائن. ومن خلال تحليل مقارن لحالة 

. الإنتاج النتائج تحسنا ملموسا في جودة الخدمة، و انخفاضا في فائض المخزون، و تنظيما اكثر كفاءة لعمليات أظهرت

تقلبات  ان تجعل المؤسسة اكثر مرونة وفعالية في التعامل مع (DDMRP)يمكن لمقاربة وعليه، تظهر هذه الدراسة كيف 

 الطلب.

عات، المخزون، الطلب الفعلي، التوق MRP  ،DMRPD   ،Hygienix، المناديل،الإنتاجالتخطيط الصناعي،  : المفتاحيةالكلمات 

 تحسين
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 Dans un environnement industriel en constante mutation, les entreprises sont 

confrontées à de multiples défis : la variabilité de la demande, l’intensification de la 

concurrence, les évolutions technologiques rapides, ainsi que la nécessité de produire 

plus vite, mieux et à moindre coût. Face à ces exigences croissantes, la planification 

industrielle ne se limite plus à une simple fonction logistique : elle devient un outil 

stratégique essentiel à la compétitivité et à la pérennité des organisations.  

 La réussite d’une entreprise industrielle repose sur sa capacité à synchroniser 

ses ressources – humaines, matérielles, technologiques et financières – avec les 

besoins du marché, tout en intégrant des contraintes de plus en plus complexes. Une 

planification efficace permet non seulement de minimiser les coûts de production, 

mais aussi de mieux gérer les stocks, d’optimiser l’utilisation des équipements, de 

respecter les délais de livraison et d’améliorer la qualité des produits.  

 Dans ce sens, les approches classiques de planification industrielle, telles que le 

MRP (Material Requirements Planning), présentent des limites importantes lorsqu’il 

s’agit de répondre efficacement aux fluctuations de la demande. Conçues pour 

fonctionner dans un environnement relativement stable, ces approches reposent 

souvent sur des prévisions figées et une logique de planification centralisée, ce qui les 

rend peu réactives aux variations réelles du marché ; elles tendent à générer soit des 

surstocks (en cas de baisse soudaine de la demande), soit des risques de rupture 

(lorsque celle-ci augmente de manière inattendue).  

 Cette rigidité entraine une inefficacité opérationnelle, une augmentation des 

coûts de stockage et complique la prise de décision dans un environnement de plus 

en plus volatil.  

 Pour surmonter ces limites, les entreprises se tournent de plus en plus vers des 

approches dynamiques et adaptatives, capable de mieux gérer l’incertitude. Parmi 

celles-ci la méthode DDMRP (Demand Driven Material Requirements Plnanning) 

s’impose comme une alternative innovante. En intégrant la variabilité de la demande, 

la criticité des composants et les délais de réapprovisionnement dans  ses 

mécanismes de planification, la méthode DDMRP rompt avec la logique prédictive 

traditionnelle et repose sur une logique "pull" (tirée), alimentée par la demande 

réelle.  

 Cette approche permet de positionner stratégiquement des stocks tampons sur 

les points de découplage, assurant une plus grande réactivité et une meilleure 

stabilité du flux de production.  
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Dans ce contexte, cette étude se veut une contribution à l’optimisation de la 

planification industrielle sur une ligne de production des lingettes au sein de la SARL 

Hygienix Manufacture Company, spécialisée dans la fabrication de produits d’hygiène 

corporelle en Algérie depuis (2008). Pour ce faire, la problématique de l’étude 

s’articule autour de la question suivante : Dans quelle mesure l’adoption de 

l’approche DDMRP permet-elle à l’entreprise Hygienix d’optimiser son processus 

de planification de fabrication de lingettes ?  

Questions de recherche et hypothèses :  

 Pour répondre à cette problématique, nous proposons de la décomposer en 

questions de recherche : 

 Question 01 : Quels sont les impacts des fluctuations de la demande sur la 

performance industrielle de l’entreprise Hygienix ? 

 Question 02 : Quelles sont les limites du système de planification actuel ? 

 Question 03 : Comment la méthode DDMRP modifie-t-elle la logique de 

planification industrielle chez Hygienix ? 

 Question 04 : Quels sont les effets de la méthode DDMRP sur les indicateurs de 

performance clés ? 

 

A partir de ces questions de recherche, nous posons les hypothèses suivantes  :  

 

 H1 : Les fluctuations de la demande ont un impact significatif sur la 

performance opérationnelle de l’entreprise Hygienix notamment sur les 

niveaux de stock et le taux de service. 

 H2 : Le système de planification actuel basé sur le MRP ne permet pas de 

répondre efficacement à l’instabilité du marché. 

 H3 : L’adoption de la méthode DDMRP améliore la synchronisation entre la 

production et la demande réelle grâce à l’utilisation de tampons dynamiques 

et de points de découplage. 

 H4 : L’adoption de la méthode DDMRP permet à Hygienix de réduire les 

surstocks et les ruptures tout en augmentant le taux de service et la réactivité.  

Enjeux et objectifs de l’étude :  

 Le choix de cette thématique s’inscrit dans un double enjeu. D’une part, il s’agit 

de proposer à l’entreprise étudier des pistes concrètes d’amélioration, en tenant 

compte de ses spécificités organisationnelles et techniques. D’autre part, ce travail se 

veut une contribution académique à la réflexion sur les modèles émergents de 

pilotage de la production, intégrant des logiques plus agiles, plus résilientes et mieux 

adaptées aux exigences contemporaines. 

 



Introduction générale 

4 
 

  

Les objectifs attendus de ce mémoire sont :  

 Analyser les limites du système de planification actuel ; 

 Présenter les fondements de la méthode DDMRP ; 

 Mesurer l’impact de l’application de la méthode DDMRP sur les indicateurs de 

performance. 

Plan de travail : 

  Afin de pouvoir répondre à la problématique de l’étude et en vue d’atteindre 

ses objectifs, ce mémoire est structuré en deux grands chapitres. Le premier chapitre 

développe le cadre conceptuel de l’optimisation de la production industrielle en abordant 

les fonctions de l’entreprise, les systèmes de production, les méthodes de planification 

classiques et les limites de ces systèmes, avant de présenter la méthode DDMRP comme 

solution innovante. Le second chapitre est consacré à l’étude de cas de l’entreprise SARL 

HYGIENIX MANUFACTURE COMPANY : il présente l’entreprise, évalue sa gestion de 

production, propose une application concrète de la méthode DDMRP pour améliorer son 

efficacité, et enfin comparer cette dernière avec la méthode utilisée par l’entreprise selon 

des indicateurs de performance.  

 Ainsi, ce mémoire se donne pour ambition de démontrer que la maîtrise des 

outils de planification avancés, couplée à une vision stratégique de la gestion 

industrielle, constitue un levier puissant d’amélioration continue, tant pour 

l'efficience opérationnelle que pour la satisfaction client . 

 

 

 

 



 

 
 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 
 

Chapitre Ⅰ : Cadre conceptuel de 

l’optimisation de la production 

industrielle par DDMRP
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Section 1 : le management des entreprises industrielles 

Introduction 

Le management dans le secteur industriel joue un rôle prépondérant dans 

l'évolution de l’économie contemporaine. Face à un contexte de plus en plus 

complexe, concurrentiel et mondial, les entreprises du secteur doivent 

continuellement ajuster leurs pratiques de gestion pour améliorer leur efficacité, 

innover et satisfaire les besoins du marché. 

La gestion industrielle ne se restreint pas simplement à la production, elle inclut 

également l'organisation des ressources humaines, la gestion des flux, la qualité, la 

logistique, l'entretien et l'amélioration continue.  

Son objectif est de coordonner de manière efficace entre le personnel, les 

informations, les machines et les matériaux afin de produire des biens de qualité, à 

moindre coût et dans les délais prescrits.  

Par conséquent, saisir les principes et les défis du management industriel est 

crucial pour assurer la compétitivité et la durabilité des entreprises dans un 

environnement saint. 

1. Définition de l’entreprise 

L’entreprise est une organisation économique et juridique, elle est autonome 

financièrement, son but principal est de produire des biens ou des services destinés à être 

commercialisés. 

Elle réunit des ressources humaines, matérielles et financières, structurées de 

manière à assurer une production rentable.  

Sa volonté extrême est de réaliser des bénéfices en commercialisant ses produits sur 

le marché. 

2. Classification des entreprises  

L’organisation des entreprises est classée en fonction des domaines d’activités, des 

statuts juridiques, de leur secteur économique et de leur taille. 
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2.1       Classification selon l’activité  

On distingue : 

 L’agriculture : englobe tout ce qui est légume, bois…etc. 

 L’industrie : c’est la transformation de la matière première en produit semi-finis 

ou finis. 

 Le commercial : c’est l’engagement dans l'achat et la revente de produits sans 

modification par exemple bâtiment, supermarché, travaux publique …etc.  

 Les finances : s'occupent de la gestion financière ou des capitaux comme les 

banques, les assurances…etc.    

 L’artisanal : c’est l’activité manuelle, généralement effectuée par un individu ou 

une petite équipe avec un savoir-faire traditionnel. 

 La pêche : c’est une activité liée à la pêche et à la commercialisation de produits 

marins ou aquatiques. 

 La profession libérale : c’est une activité exercée de manière indépendante qui 

Propose des services non matériels, exemple un médecin, avocat …etc. 

2.2       Classification selon le secteur économique  

On distingue : 

 Secteur primaire : il s'agit d'activité liée à l'extraction des ressources naturelles 

via l'agriculture, la pêche, l’exploitation forestière ou minière. 

 Secteur secondaire : il s'agit d'activité liée à la transformation des ressources 

naturelles provenant du secteur primaire comme bâtiments, travaux publics, 

électroménager…etc. 

 Secteur tertiaire : il englobe toutes les activités économiques qui ne sont pas 

incluses dans les secteurs primaire et secondaire. Ça concerne des activités 

commerciales (vente de produits) et des activités non commerciales (vente de 

services, qui ne sont pas échangeables). 

 Secteur quaternaire (optionnel) : ce secteur regroupe les activités liées à la 

connaissance, la recherche, la technologie avancée et la réflexion stratégique. Il 

s'agit d'un domaine tourné vers l'innovation, et le traitement de l'information. 

2.3       Classification selon la taille (cas de l’Algérie) 

La taille est un critère très utilisé pour définir des classes d’entreprises. Elle peut se 

mesurer de différentes façons, les indicateurs le plus fréquemment utilisés sont l’effectif, 

le capital, la capacité de production, le total bilan, etc. 

En Algérie, les entreprises sont classées selon la taille en vertu de la loi 01-18 portant 

loi d’orientation et de promotion de la PME de 21decembre 2001 comme suit : 
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Tableau 1: classification des entreprises en Algérie selon la taille 

 

Source : Loi n°01-18 du 12 décembre 2001 relative à l’orientation et à la promotion de la 

PME 

2.4       Classification selon le statut juridique (cas de l’Algérie) 

 La grande diversité qui caractérise les entreprises, en termes d’activité et de taille, 

se retrouve également dans le domaine juridique où de nombreuses formes cohabitent.  

 Le régime juridique d’une entreprise dépend de plusieurs paramètres comme 

l’activité, sa finalité et la propriété du capital. La forme juridique a bien évidemment une 

incidence sur le fonctionnement de l’entreprise. 

 En retenant comme paramètres celui de la propriété du capital et de la finalité de 

l’entreprise, on peut distinguer les entreprises du secteur privé, les entreprises du secteur 

public. 

2.4.1 Les entreprises du secteur privé 

 Dans le secteur privé, les entreprises peuvent être individuelles, mais le plus 

souvent, l’activité économique se réalise dans le cadre de sociétés qui dans la majorité des 

cas sont fondées à partir d’un contrat de société. 

 Ce contrat de société confère à la structure ainsi créée, une personnalité morale 

qui lui permet de constituer une entité distincte des personnes que l’on appelle associés. 

 La société a pour but de faire des bénéfices et de les partager ce qui n’est pas le cas 

par exemple des associations. La société privée se distingue également de la société 

publique par la propriété du capital. 

Type d’entreprise 

 

Les indicateurs 

Micro 

entreprise 

Petite 

entreprise 

Moyenne 

entreprise 

Grande 

entreprise 

 

Effectif (personnes) 

 

 

1-9 
 

10-49 
 

50-250 
 

Supérieur à 

250 

 

Chiffre d’Affaire (M DZD) 

 

Inférieur à   

20 

Inférieur à 

200 

 

200-2000 
Supérieur à 

2000 

 

Total Bilan (M DZD) 

 

Inférieur à 

10 

Inférieur à 

100 

 

100-1000 
Supérieur à 

1000 



Chapitre Ⅰ : Cadre conceptuel de l’optimisation de la production industrielle par 

DDMRP 

 

8 
 

2.4.2 Les entreprises du secteur public  

 L’Etat est le principal acteur des entreprises publiques, mais il y a également les 

collectivités locales (communes, wilayas) qui peuvent aussi réaliser des activités de 

nature commerciale.  

 L’entreprise publique est une entreprise à caractère commercial, au sens juridique 

du terme, qui dépend des personnes morales de droit public. 

En Algérie, selon le code de commerce on retrouve les classifications suivantes : 

Tableau 2 : Classification des entreprises selon le statut juridique en Algérie 

 

Nature 

 

 

Statut 

 

Capital MINIMUM 

 

Sociétés de capitaux 

 

 

 

SPA 

 

5 000 000 DZD (APE) 

 

1 000 000 DZD (Sans  APE) 

 

Sociétés mixtes 

 

SARL 
 

100 000 DZD 
 

EURL 

 

Sociétés de personnes 

 

SNC 

 

PAS DE MINIMUM 

 

Sources : Code de commerce algérien 

3 Les fonctions de l’entreprise 

Chaque entreprise joue un rôle essentiel dans son l’alignement avec les objectifs 

organisationnels et l’orientation de ses équipes. 

3.1     La Fonction du Management 

Dans une entreprise, la fonction de management (direction générale) se correspond 

à l’ensemble des activités de pilotage stratégique et opérationnel exercées par la direction 

générale (DG) ou le président-directeur général (PDG). 
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Elle consiste à définir les axes stratégiques, organiser les ressources, diriger les 

équipes et contrôler les résultats pour le but d'assurer la performance et la durabilité de 

l’entreprise [14]. 

La direction générale est l’élément qui : 

 Définit les objectifs et la stratégie globale  

 L'application de la politique définie par le conseil d'administration 

 Le pilotage stratégique et opérationnel de l’entreprise 

 La gestion des budgets, des investissements et des ressources 

 L'observation stratégique et concurrentielle 

 L’encadrement et La supervision des directeurs de diverses département 

 La représentation de l’entreprise auprès des parties prenantes 

L’efficacité du management est importante pour la réussite de l’entreprise, car elle 

permet de guider et de coordonner les actions nécessaires à la réalisation des objectifs 

fixées. 

3.2     La Fonction des Ressources Humaines 

La fonction des ressources humaines a pour mission de gérer le capital humain 

depuis son recrutement jusqu’à son départ, en veillant à son développement, sa 

motivation, et son épanouissement pour contribuer à la performance de l’entreprise.   

Les principales tâches et responsabilités du département ressource humaine est : 

 L'embauche des employés : identifier et sélectionner les candidats dont les 

compétences correspondent aux exigences actuelles et à futurs de la société. 

 La rémunération du personnel : définir et gérer les rémunérations et les 

avantages pour stimuler la motivation des employés tout en maîtrisant les coûts 

 Gestion administrative du personnel : elle couvre dives aspects, 

établissement des contrats, traitement de la paie, le contrôle et suivi de la 

législation commerciale et les règlements en vigueur. 

 La gestion prévisionnelle de l’emploi et des compétences : anticiper les 

évolutions des besoins en personnel et en compétences, mettre en place la 

formation et la mobilité interne. 

 L’amélioration des conditions de travail : assurer le bien-être, la santé, la 

sécurité et la motivation des salariés  

Les ressources humaines regroupent l’ensemble des systèmes mis en place pour 

administrer, mobiliser et développer les ressources du personnel afin de répondre aux 
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mieux les besoins de l’activité de l’entreprise, autrement dit c’est une fonction essentielle 

qui participe de manière significative au succès global de l’entreprise. 

3.3      La fonction Finance et comptabilité 

Le département des finances a pour but de gérer les ressources financières de 

manière efficace pour garantir sa rentabilité, sa solvabilité et sa durabilité dans 

l’entreprise.  

Elle contrôle les flux financiers, fournit des informations précises sur la situation 

économique, et accompagne le processus de prise de décisions stratégiques. 

Parmi les Principales rôles et tâches de la fonction des finances et comptabilité on trouve : 

 Gestion des flux financiers : surveiller les entrées et sorties de fonds au sein de 

l'entreprise afin d'assurer une bonne gestion trésorerie et prévenir les problèmes 

liés aux paiements. 

 Comptabilité : enregistrer toutes les opérations financières (achats, ventes, 

salaires, etc.) pour avoir des comptes clairs et respecter la loi.  

 Planification financière : Anticiper les futures entrées et sorties d'argent afin 

de structurer efficacement le budget et prévenir les imprévus. 

 Analyse financière : étudier les résultats financiers de l’entreprise pour voir 

si elle est en bonne santé et prendre les bonnes décisions.  

 Gestion des risques financiers : repérer les dangers liés à l’argent (comme 

les impayés ou les taux d’intérêt) et trouver des solutions pour les éviter.  

 Gestion des investissements et financement : déterminer où placer ses fonds 

et comment obtenir des financements (emprunt, apport en capital, etc.) pour 

développer l'entreprise. 

En conclusion, cette fonction représente un axe fondamental à travers une gestion 

efficace des ressources financière en assurant la rentabilité et la croissance durable de 

l’entreprise ; comme elle s’intéresse à la manière dont les entreprises obtiennent des 

fonds, les investissent et les gèrent pour maximiser leur rentabilité.  

3.4      La fonction d’approvisionnement-achat 

L'approvisionnement a pour but de fournir au bon moment, tous les matériaux, 

composants et services nécessaires au fonctionnement de l'entreprise. 

Il s'agit de planifier et gérer les achats pour assurer que les ressources arrivent en 

quantité adéquate avec les bonnes caractéristiques, afin de maintenir une production 

fluide et optimale sans rupture ni surplus. Cette phase comprend plusieurs tâches : 
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 Planification des besoins : identifier les matières premières nécessaires en 

fonction des prévisions de production. 

 Sélection des fournisseurs et demande de devis  : choisir les fournisseurs 

adaptés et négocier les conditions. 

 Commande et réception des matières premières : passer les commandes et 

gérer la réception. 

 Gestion des stocks : assurer un stock suffisant pour éviter les ruptures tout 

en maîtrisant les coûts de stockage.  

 Optimiser les processus d’approvisionnement : il s'agit de simplifier, 

d'accélérer et de réduire le coût de tout ce qui est lié à l'acquisition et à la 

réception des matières premières [6]. 

L’objectif de l’approvisionnement est d’assurer à l’entreprise les ressources 

nécessaires, à court comme à long terme, tout en rendant ce processus fiable, efficient et 

économique. 

3.5     La Fonction de la production 

La fonction de la production englobe toutes les activités qui permettent de convertir 

des ressources telles que les matières premières, la main-d’œuvres, les équipements et 

l'énergie en produits ou services finis aptes à être vendus ou exploités par l'entreprise.  

Elle mobilise des ressources humaines, techniques et organisationnelles pour 

garantir la production, l'implantation ou la distribution de ces produits ou ces services 

[7]. 

La fonction de la production joue un rôle essentiel dans l’entreprise ce qui l’amène à 

relever plusieurs enjeux stratégiques 

 Les quantités produites : la fonction de la production doit satisfaire la 

demande qui lui est adressée ce qui nécessite une capacité adaptée aux besoins, 

une bonne gestion de la maintenance en maintenant la continuité de la production, 

la sécurité et une bonne coordination avec l’approvisionnement.   

 La qualité : la fonction production est responsable de la qualité des produits, 

qui doivent être conformes aux spécifications définies préalablement.  La 

qualité est un enjeu crucial pour l’entreprise, car elle impacte directement l’image 

de l’entreprise, sa politique de prix et sa compétitivité sur le marché. 

 Le respect des délais de la production et de la livraison : grâce à une 

organisation efficace, une coordination adéquate avec les autres départements 

et une continuité dans le processus de production, la fonction production peut, 

maîtriser et contrôler ces délais. 
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 Le coût et sa maitrise : le coût de production est la somme totale des dépenses 

engagées par l’entreprise pour fabriquer un bien et la maîtrise consiste à 

superviser et à gérer les dépenses de l’entreprise. 

 La flexibilité et la capacité d’adaptation : il s'agit de la capacité de 

l'entreprise à s’adapter ou à réagir aux changements de la demande, en 

ajustant son offre et ses tarifs, grâce à l’efficacité de sa fonction technique [19]. 

Le département de la production occupe une place centrale dans l’activité de 

l’entreprise, car il transforme les ressources en produits finis pour répondre efficacement 

aux besoins du marché et assurer la performance de l’entreprise, tout en maîtrisant les 

coûts, la qualité, les délais et la flexibilité. 

3.6     La fonction du contrôle qualité 

Le département qualité vise à garantir les produits ou services fournis qui 

répondent aux exigences et attentes des clients, tout en assurant l’amélioration continue 

des procédures internes.  

Elle englobe la mise en place de procédures, le contrôle et la vérification des 

produits, la gestion des non-conformités, ainsi que la coordination avec les différents 

départements pour maximiser la satisfaction client et la performance globale. 

Parmi ses missions on trouve aussi : le suivi des indicateurs de performance qualité, 

la mise en œuvre d'audits internes et externes, la sensibilisation, la conformité des 

produits ou des services ainsi que le processus de production…etc. [15]. 

3.7  La fonction du commercial (Vente – Marketing) 

Le commercial s’occupe de démarcher le potentiel clients, négocie les prix, élabore 

des stratégies pour dynamiser les ventes, gérer le portefeuille client. 

Les missions principales d’un commercial sont les suivantes : 

 Connaissance de l’offre  

 La Maîtrise des caractéristiques du produit  

 Trouver des prospects 

 Prise de contact et négociation avec le client  

 Conclusion de vente  

 Entretenir une relation persistante avec la clientèle. 

De façon simultanée le marketing intervient en amont pour observer et analyser le 

marché, il établir une stratégie de communication pour attirer l’attention des 

consommateurs. 
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Pour en conclure, le département commercial focalise tout son attention sur 

l’expertise, la connaissance du produit et le service après-vente, par contre, le 

département marketing, quant à lui, se concerne sur les moyens de stimuler l’intérêt des 

clients potentiels. 

3.8     La fonction de la maintenance 

Le département de maintenance regroupe toutes les opérations techniques, 

administratives et de gestion qui ont pour but de maintenir ou rétablir un bien 

(équipement, machine, installation) dans un état qui lui permettant d'exécuter son rôle 

requis de façon optimale tout au long de sa durée de vie, depuis sa création jusqu'à son 

élimination. 

Parmi ses objectifs principaux : 

 Assurer la disponibilité et la fiabilité des équipements 

 Réduire les pannes et les arrêts de service 

 Maximiser la durée de vie des équipements 

 Réduire les coûts de la maintenance 

 Garantir la sécurité des personnes et des biens  

En bref, le département de maintenance a un rôle principal de maintenir les 

équipements, machines et installations en bon état de fonctionnement afin d’assurer leur 

efficacité leur fiabilité et leur sécurité.  

3.9     La fonction d’hygiène et sécurité 

Le département hygiène et sécurité est fréquemment inclus dans l'approche HSE 

(Hygiène, Sécurité, Environnement), consiste à mettre en œuvre et à suivre l’application 

des règles et procédures visant à protéger la santé, la sécurité des employés ainsi que la 

sécurité des biens, tout en respectant la réglementation actuelle. 

Son objectif est de prévenir les risques professionnels (accidents, maladies, 

nuisances), perfectionner et améliorer les conditions de travail. 

Parmi ses missions principales sont : 

 Gérer les circonstances d’urgence 

 Contrôler la conformité des installations et des comportements (systèmes 

d’alarme, équipements de protection, ventilation…) 

 Sensibiliser et former le personnel 

 Évaluer et détecter les risques liés au travail 

 Garantir la santé des personnes au travail 

 Mise en œuvre des contrats de nettoyage. [16] 
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La fonction hygiène et sécurité est importante pour un environnement sain et 

sécurisé et le bien être des individus au travail ce qui favorise la performance et la 

stabilité de l’entreprise. 

4 Le management des entreprises 

Le management des entreprises est un ensemble de techniques qui permettent de 

gérer, organiser, diriger, contrôler et planifier les différentes activités de l’entreprise. 

Chaque organisation a donc besoin d’une bonne structuration pour atteindre ses 

objectifs, c’est à ce moment-là que l’importance du management est pleinement mise en 

évidence. 

4.1     Définition du management  

 « Le management est un acte ou une compétence qui consiste à diriger, planifier et 

contrôler le développement d'une organisation, Cela concerne tous les secteurs d'activité 

de l'entreprise [1] ».  

Le management n’est pas un concept fixe, et de là il existe plusieurs auteurs qui ont 

élargi cette notion en proposant divers points de vue, suivront les mêmes principes, car 

chaque entreprise a une conception différente des priorités. 

Pour enrichir la compréhension de ce concept voici un exemple d’un autre 

théoricien du management qui propose une approche plus organisée et structurée.  

« Le management réunis la gestion et la direction, ainsi que les décisions exécutées 

par celui qui coordonne, arbitre et planifie le travail de l'entreprise tout en répartissant 

ses ressources [2] ».  

Indépendamment des autres auteurs qui ont considère que « Le management 

nécessite avant tout un solide savoir-faire, une certaine créativité et une quantité 

adéquate de connaissances scientifiques. Autrement dit, le management apparent comme 

une pratique illustrée par un triangle constitué de trois angles [2] ». 

Figure 1:les trois angles du management selon Henry Mintzberg 

 

Source: Hamid BETTAHAR, « MANAGEMENT DES ORGANISATIONS », Edition EL 

OTHMANIA 
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 L'art encourage la créativité et donne naissance à des idées et à une perspective.  

 La science organise les éléments par ordre, grâce à des analyses et des 

évaluations systématiques.  

 Le métier repose sur des expériences concrètes pour établir des liaisons. [2] 

En synthèse, on distingue que le management est une discipline qui associe l’art, la 

science et le métier pour organiser, gérer, planifier, diriger et contrôler plusieurs tâches 

d’entreprise.    

4.2     Les fonctions clés du management  

 Prévoir et planifier : C’est anticiper ce qui va se passer et s'y préparer, donc 

prévoir, c’est déjà agir. 

 Organiser : organiser une entreprise, c'est fournir tous les éléments nécessaires 

à son fonctionnement (matériaux, outillage, capitaux, personnel). 

 Commander : c'est orienter les membres de l'équipe afin qu'ils offrent le meilleur 

d'eux-mêmes pour le bien de l'entreprise. 
 Coordonner : C’est l'harmonisation de toutes les actions au sein de l'entreprise 

pour optimiser son fonctionnement et assurer sa réussite. 
 Contrôler : contrôler si tout se déroule selon le programme approuvé, les 

instructions données et les principes acceptés [3].  

Figure 2: les fonctions clés du management 

 

Source : élaborer par nous à partir de livre C.Kennedy. « Toutes les théories du 

management » : Edition MAXIMA, 2002 

planifier

Organiser

Commander

Coordonner

Contrôler



Chapitre Ⅰ : Cadre conceptuel de l’optimisation de la production industrielle par 

DDMRP 

 

16 
 

5 Les principes du management 

Pour garantir un bon fonctionnement d’une structure, il est indispensable de se baser 

sur des principes cruciaux, lesquels varient selon chaque auteur en fonction de son 

domaine professionnel et son expérience, nous en mentionnons quelques-uns  

 Fixer des objectifs : établir des objectifs claire et précis pour orienter les actions 

des équipes.  

 Analyser et organiser le travail : analyser les taches à réaliser et identifier des 

méthodes optimales pour organiser les processus ainsi que définir les rôles et 

organiser les ressources et mettre en place les procédures pour une fluidité des 

opérations. 

 Motiver : Motiver les équipes, valoriser leurs efforts et les stimuler pour atteindre 

la réussite. 

 Communiquer : est un processus fondamental par lequel les individus et les 

entités échangent des informations pour un meilleur rendement et collaboration. 

 Établir des normes de performance : Les normes de performance définissent ce 

que l’on attend d’un employé en terme de qualité, de quantité et de rapidité du 

travail tout en le stimulant pour qu’il atteint son objectif et atteindre des niveaux 

de productivité maximaux. 
 Former le personnel : mettre en œuvre des programmes de formation pour 

améliorer les compétences du personnel. [4] 

En définitif, le management est un art de coordonner les efforts d’un groupe de 

personne pour atteindre des objectifs en communs, et c’est un poste indispensable au 

maintien de l’équilibre de l’entreprise. 

6   Les niveaux du management  

Pour que les entreprises puissent s'adapter facilement aux événements internes et 

externes, il est primordial de bien comprendre les divers niveaux de management. 

Pour rester compétitif, il est essentiel de maîtriser ces niveaux de gestion. Chaque 

niveau comporte ses propres responsabilités et tâches spécifiques [5]. 

6.1     Le management stratégique  

Le management stratégique représente le niveau le plus élevé dans l'organisation, il 

a pour but de déterminer l’orientation de l’entreprise et les tactiques à appliquer pour 

réaliser les objectifs, sa principale mission consiste à assurer une vision claire et à 

améliorer la performance sur le long terme [5]. 
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 Parmi les responsabilités et les objectifs du management stratégique, incluent : 

 La détermination de la vision, la mission et les objectifs. 

 La conception d'une stratégie en vue de réaliser ces objectifs. 

 La répartition des ressources pour l'exécution de la stratégie. 

 L'étude du marché et de la concurrence pour adapter la stratégie au besoin. 

 L'évaluation des performances de l'entreprise et l’identification des opportunités 

d'amélioration 

 Le processus de prise de décisions stratégiques. 

6.2    Le management tactique 

Le management tactique est un niveau intermédiaire qui met en œuvre les 

stratégies élaborées par le management stratégique. Il planifie et supervise les opérations 

sur site afin d'atteindre les objectifs à court terme de l’entreprise [5]. 

 Parmi les responsabilités et objectifs du management tactique, incluent : 

 La planification et la répartition des ressources. 

 La surveillance et l'organisation des tâches quotidiennes pour assurer l’atteinte 

des objectifs à court terme. 

 Transmettre les instructions et les objectifs aux équipes. 

 L'évaluation du rendement opérationnel et la détection des opportunités 

d’amélioration 

6.3     Le management opérationnel 

Le management opérationnel implique l’application des stratégies établies par le 

management stratégique, les taches à réaliser sont classées par ordre d’importance et 

distribuées [5]. 

 Parmi les responsabilités et objectifs du management opérationnel, sont : 

 L’augmentation de la productivité et du bénéfice  

 Diminuer les coûts et les délais de production. 

 Exploiter de manière optimale les ressources humaines, financières et matérielles. 

 Répondre aux exigences et aux attentes des employés. 

 Anticiper et contrôler les risques possibles. 

Vous trouverez ci-dessous la pyramide de niveaux de management qui consiste le 

management à long, moyen et court terme : 
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Source : élaborer par nous à partir de site : https://www.reactive-executive.com/les-

niveaux-de-management-strategique-tactique-et-operationnel/ 

En résume, les trois niveaux de management (stratégique, tactique et 

opérationnel) sont non seulement complémentaires, aussi essentiels pour assurer le bon 

fonctionnement de l’entreprise. Chacun à un rôle spécifique comme prendre des 

décisions, structurer et mettre en œuvre les actions quotidiennes, ce qui facilite l'atteinte 

des objectifs. 

7 La différence entre le management et la gestion 

Dans le domaine des entreprises industrielles, on distingue clairement les notions de 

management et de gestion, des concepts souvent mélangés, mais ils représentent des 

aspects et des responsabilités en fonction différentes. 

Le management est une discipline qui associe l’art, la science et le métier afin 

d’organiser, gérer, planifier, diriger et contrôler toutes les tâches de l’entreprise.   Comme, 

il se concentre sur la prise de décisions stratégiques, la motivation entre les 

collaborateurs ainsi que l’adaptation aux évolutions de l’industrie. 

Par contre, la gestion représente l’élément du management qui se concentre 

davantage sur l’aspect technique et opérationnel. Elle regroupe l’ensemble des activités 

visant à administrer et piloter les ressources de l’entreprise au quotidien : gestion 

financière gestion commerciale, gestion des opérations, gestion des ressources 

humaines…etc.  

Son objectif principal est d’optimiser l’utilisation des ressources afin d'assurer 

l'efficacité, la rentabilité et la durabilité de l’entreprise [17]. 

Management ope rationnel 

Management tactique  

Management strate gique  
Long

terme

Moyen terme

Court terme 

Figure 3: pyramide de niveaux du management 

https://www.reactive-executive.com/les-niveaux-de-management-strategique-tactique-et-operationnel/
https://www.reactive-executive.com/les-niveaux-de-management-strategique-tactique-et-operationnel/
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Le tableau ci-dessous démontre la différence entre le management et la gestion 

d’une façon plus claire : 

Tableau 3: la différence entre le management et la gestion 

Le management La gestion 

Il se concentre sur la prise de décisions 

stratégiques et la direction de l'entreprise 

Elle est focalisée sur les activités quotidiennes 

Il se concentre sur les personnes et les 

relations interpersonnelles 

Elle se préoccupe principalement des tâches et 

des processus 

Il nécessite des compétences en leadership, en 

communication et en prise de décision 

Elle est souvent associée à des compétences 

techniques spécifiques 

Les managers sont responsables de la 

définition des objectifs, de la création d'une 

vision et de la prise de décisions stratégiques 

pour l'entreprise 

Les gestionnaires sont responsables de 

l'exécution des plans établis par les managers 

Source : élaborer par nous à partir de l’Académie Canadienne de Management et de 

Technologie. « Gestion et management ». Guide complet 

Conclusion  

Nous avons établi dans cette section les fondamentaux de l’entreprise en précisant sa 

définition en analysant ses types en fonction de l’activité, du statut juridique, du secteur 

économique et de leur taille ; aussi, nous avons défini les fonctions des départements 

pilier de l’entreprise. 

Par la suite, nous avons abordé les grandes lignes du management telles que les 

principes et les niveaux pour une meilleure organisation et orientation. 

Cela dit : Le management concerne les organisations de tous les secteurs d’activité, 

de toutes les tailles, son objectif principal est d’améliorer la performance, ainsi il combine 

un ensemble de techniques qui permettent de planifier, organiser, diriger et contrôler les 

différentes activités d’une organisation. 

Néanmoins, la gestion est un concept qui englobe des méthodes et des outils qui 

permettent d’atteindre à l’objectif établi lors de l’élaboration du plan d’action de 

l’entreprise. En conséquence, se sont deux aspects complémentaires dans l’entreprise. 
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Section 2 : les enjeux de la production industrielle 

Introduction  

Le développement économique et la compétitivité des entreprises sont attirés par la 

production industrielle. Elle comprend tous les processus indispensables pour 

transformer des matières premières en produits finis, tout en satisfaisant aux besoins de 

marché. 

Dans un environnement caractérisé par des progrès technologiques rapides et des 

exigences des consommateurs, il est essentiel de cerner les mécanismes qui soutiennent 

cette production. 

Cette section s’intéresse aux fondements de la production industrielle, à ses différents 

systèmes, ainsi qu’aux enjeux stratégiques qu’elle soulève. Enfin, une attention 

particulière est portée à la gestion de ces processus afin d'assurer leur efficacité et leur 

performance. 

1 Définition et les facteurs de la production industrielle 

La production industrielle englobe toutes les opérations qui permettent de 

transformer des matières premières ou des pièces en produits finis, à grande échelle, en 

utilisant des machines, des technologies et une main-d’œuvre organisée.  

Elle se différencie de l’artisanat par son caractère standardisé, automatisé et optimisé 

pour répondre à une demande massive [9]. 

La production industrielle est basé sur trois facteurs clés, appelés facteurs de production 

 Le capital 

Le capital représente les moyens financiers et matériels indispensables à la 

production. Il se classe en deux catégories essentielles : 

 Capital technique : Comprend les équipements, les machines, les bâtiments et 

tous éléments nécessaires à la fabrication des produits. Ces investissements 

représentent une part considérable des dépenses de l'entreprise. 

 Financement opérationnel : Correspond aux ressources financières utilisées 

pour gérer les dépenses quotidiennes, telles que le paiement des fournisseurs 

ou les frais liés au cycle d’exploitation. Cela nécessite une gestion efficace pour 

garantir un équilibre financier. 
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 Les ressources humaines 

Le fonctionnement efficace de la production dépend fortement des employés de 

l'entreprise. 

Pour les motiver, il est nécessaire de leur offrir un climat social adéquat et les 

impliquer dans les performances de l'entreprise.  

Ces initiatives visent à améliorer la qualité du travail et la compétitivité de l'entreprise, 

mais elles engendrent également des dépenses importantes [9]. 

 Les ressources naturelles 

Les ressources naturelles, telles que les matières premières et l'énergie, jouent un rôle 

essentiel dans le processus de production industrielle. 

Elles forment la base des produits fabriqués, et leur gestion a un impact direct sur la 

durabilité et l'efficacité des processus. 

En incluant ces facteurs, la production industrielle garantie la transformation efficace 

des ressources pour répondre et satisfaire les besoins tout en contrôlant les coûts, les 

délais et la qualité [9]. 

En conclusion, La production industrielle est un pilier fondamental de l'économie 

moderne, Elle permet de fabriquer en grande quantité des produits destinés pour 

satisfaire les exigences de nombreux consommateurs.  

Ces produits sont fabriqués en respectant des normes strictes pour assurer leur 

qualité et leur conformité avec les exigences du marché. 

2 Les objectifs de la production industrielle 

 Satisfaire les exigences des clients : Élaborer des processus qui satisfont les 

exigences des clients tout en tenant compte des contraintes de coûts et de gestion 

[10]. 

 Respecter les délais : Garantir des livraisons à temps par une planification 

efficace, comme le MRP ou le JIT, tout en réduisant les temps de cycle de 

production [11]. 

 Amélioration de l'efficacité : Optimiser la productivité en supprimant les 

déchets, en diminuant la variabilité et en améliorant le flux des processus [10]. 

 Optimiser les coûts : il signifie une réduction des dépenses et Élimine les 

gaspillages et les activités qui n'apportent aucune valeur ajoutée, telles que la 

surproduction, les défauts de fabrication…etc. [11]. 
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 Garantir la qualité et Intégrer la durabilité : Produire des biens de haute qualité 

tout en réduisant l’impact environnemental grâce à des pratiques durables, 

notamment en optimisant l’efficacité énergétique et en mettant en œuvre des 

procédures écologiques [11]. 

 Flexibilité et adaptabilité : Pour répondre efficacement aux exigences variées du 

marché, des stratégies comme la personnalisation de masse et la production 

modulaire sont mises en œuvre pour s'adapter aux variations de la demande [10]. 

 Maintenir la sécurité : Garantir la protection des employés à travers l'application 

des normes HSE et des principes d’ergonomie tout en prévenant les accidents 

industriels [10].  

La production industrielle doit satisfaire les exigences du marché tout en assurant la 

haute qualité, le respect des délais et la maîtrise des coûts. Elle intègre des méthodes 

durables pour réduire son impact sur l’environnement et l’individu.  

3 Les systèmes de la production industrielle 

Le système de la production industrielle est de regrouper l’ensemble des ressources 

qui conduisent à la création de biens ou de services. Afin de réaliser ses objectifs, 

l’entreprise possède trois types de ressources [20] : 

 Des ressources physiques  

 Des ressources humaines  

 Des ressources financières  

Figure 4: le système de production 

 

Source : Georges Javel. « ORGANISATION ET GESTION DE LA PRODUCTION Cours avec 

exercices corrigés ». Paris. France : 4e édition Dunod,2010 

 

On classifie les systèmes de la production industrielle comme suit : 
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3.1    Système de production industrielle classique (traditionnel) 

 Système artisanal  

Le système artisanal représente l'un des moyens de production les plus anciens centré 

sur la main-d'œuvre manuelle et les compétences spécifiques d'un artisan. Chaque article 

est réalisé de manière individuelle ou en très petite quantités ce qui le rend unique et 

personnalisé, par Exemple : meubles faits à la main, produits sur mesure, les bijoux…etc. 

généralement ces produits sont de qualité supérieure à un coût très élevé. 

  

Ce type de production dépend essentiellement des compétences et de la créativité de 

l’artisan. Il est très flexible, capable de répondre à des demandes variées, tout en 

présentant des contraintes en termes de volume et de vitesse de production. 

 

Aujourd'hui, le mode de production artisanal est toujours employé dans les secteurs du 

luxe ou pour des créations artistiques [12]. 

 Système en série ou de masse  

Ce système est introduit durant la révolution industrielle et amélioré par Henry Ford 

au début du vingtième siècle s'appuie sur la normalisation et l'utilisation de chaînes 

d'assemblage.  

L'objectif principal de ce système est de produire des grandes quantités grâce à la 

division du travail et à la spécialisation des machines et des opérateurs dédiés à ces 

tâches, d’une manière identiques, rapide et économique, par exemple les automobiles, les 

équipements électroménagers et les vêtements standardisés 

Toutefois, ce système manque de flexibilité et ne peut pas facilement répondre à des 

demandes variées ou spécifiques [12].  

 Système par lots  

Le système de production par lot est élaboré pour fabriquer des quantités limitées 

d'un article avant de passer à une autre série. Cette méthode de fabrication est 

particulièrement adaptée aux industries où la demande varie. 

Les machines utilisées doivent être configurables afin de faciliter les changements 

entre diverses gammes de production. 

Ce système offre une flexibilité plus grande que la production en série, mais au prix 

d'un temps d'arrêt accru pour ajuster les équipements, et d'un coût unitaire plus élevé. 

Les vêtements saisonniers, les jouets ou les pièces détachées sont souvent produits par 

lot. 
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Ce système est apprécié pour sa capacité à s'adapter aux changements rapides de la 

demande du marché [12]. 

 Système unitaire  

Le système unitaire repose sur la production d'un seul produit ou de petites séries 

spécifiques, généralement à la demande. Cette méthode convient parfaitement aux projets 

qui nécessitent un haut niveau de personnalisation, tels que la réalisation de bâtiments, 

de navires ou la production de prototypes.  

Dans ce système, chaque produit est souvent traité comme un projet individuel, 

nécessitant une planification spécifique et des compétences spécialisées. 

Le système unitaire permet une personnalisation optimale et se concentre beaucoup 

sur les détails, cependant, il est coûteux nécessite un investissement temporel important 

et n'est pas adapté à une production à grande échelle [12]. 

 Système en flux continu  

Le système de production continue est élaboré pour générer sans interruption des 

produits uniformes ou standardisés où la matière première est transformée en produits 

finis de manière continue.  

 

Ce type de production est utilisé dans des industries où la demande est constante, tels 

que l'industrie pétrolière, cimentière, ou l'électricité. 

Les opérations sont fortement automatisées et dépendent de machines spécifiques qui 

tournent en permanence, généralement sur une base 24h/24 et 7j/7. 

 

Ce système est particulièrement performant et favorise un Coûts unitaires réduits 

grâce à la continuité du processus et en éliminant les arrêts. Cependant, il est difficilement 

ajustable aux variations de la demande ou à la fabrication de produits diversifiés, le coût 

initial de l’installation des équipements est élevé [12]. 
 

3.2     Système de production industrielle modernes 

 Système à la commande (Make to Order) 

Le système Make to Order consiste à fabriquer les produits uniquement après 

réception d'une commande client, ce qui offre la possibilité d'adapter parfaitement le 

produit aux spécifications demandées. 
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Cette stratégie réduite considérablement les stocks de produits finis et minimise le 

risque d’obsolescence, tout en offrant un haut niveau de personnalisation. Cependant, 

l'allongement des délais de livraison et la complexité accumulée de la planification sont 

des défis à relever [21]. 

 Système en stock (Make to Stock) 

Le système Make to Stock repose sur la production de biens en anticipant la demande 

basée sur des prévisions de ventes et alimente un stock tampon de produits finis. 

L’avantage principal est la rapidité de la livraison, la disponibilité des articles, ainsi 

que la possibilité de produire en grandes quantités et de réaliser des économies d’échelle. 

L’entreprise s’expose au risque de surstock, de faire face à des coûts de stockage 

importants et à l’obsolescence rapide des produits aux cycles de vie courts. Il est donc 

crucial d'avoir des prévisions précises et une bonne gestion des rotations des stocks. 

 Système à flux tiré (Just-in-Time JAT) 

Le Just-in-Time, également appelé flux tiré, est un système de production qui vise à 

livrer les bonnes pièces au bon endroit et au bon moment, a pour objectif de minimiser au 

maximum les stocks intermédiaires et finis, cette méthode permet d’identifier les 

dysfonctionnements et d’optimiser la qualité et la performance des processus.  

 

Cependant, elle nécessite une logistique stricte et une bonne coordination avec les 

fournisseurs, car tout retard risque d’arrêter la chaîne de production [40]. 

 Système cellulaire (cellules de fabrication) 

Le système cellulaire organise la production en cellules de fabrication, où des 

machines et des opérateurs spécialisés sont regroupés pour produire un ensemble de 

pièces ou un produit complet. 

Le but est de minimiser les déplacements de matériaux, d’améliorer la flexibilité et la 

réactivité et de réduire les temps de changement de série. 

En revanche, cette organisation suppose une étude approfondie des gammes et des 

flux, ainsi qu’un investissement en formation pour les opérateurs [23]. 

 Système Lean (Lean Manufacturing) 

Le Lean Manufacturing est une approche globale visant l’élimination de toute forme 

de gaspillage et la création de valeur continue pour le client.  
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Il combine des outils tels que le 5S, le SMED, la maintenance productive totale (TPM) 

et le Kanban pour mettre en place un flux continu et une culture de l’amélioration 

continue (Kaizen).  

Son implémentation nécessite un fort engagement de l'organisation et peut être 

complexe dans des contextes de grande variabilité, mais les bénéfices en matière de coûts, 

de qualité et de satisfaction client sont durables [39]. 

3.3     Système de production industrielle émergents  

 Système de production additive (impression 3D) 

L'impression 3D, également connue sous le nom de fabrication additive, est une 

technique qui permet de créer un objet en superposant des couches de matière 

successives directement à partir d'un modèle numérique. 

Cette technologie offre la possibilité de créer des géométries complexes qui seraient 

impossibles ou très coûteuses à réaliser par des méthodes d'usinage traditionnelles, elle 

réduit les déchets de matières premières (seule la matière nécessaire est utilisée) et elle 

permet une conception flexible et un prototype accéléré [18]. 

 Système cyber-physique (Industrie 4.0) 

Les systèmes cyber-physiques associent machines, capteurs, réseaux et logiciels 

intelligents pour créer des (usines connectées) aptes à surveiller, analyser et adapter leur 

propre fonctionnement en temps réel. 

Cette approche favorise la maintenance prédictive, l’optimisation des flux et la 

personnalisation de masse.  

Cela nécessite des investissements considérables en infrastructures informatiques et 

soulève des enjeux de cybersécurité et de gestion des données [18]. 
 

 Système basé sur l’intelligence artificielle 

L’intelligence artificielle (IA) peut piloter précisément la production industrielle, elle 

est utilisée pour optimiser les processus de fabrication en analysant les données de 

production en temps réel via des algorithmes d’apprentissage automatique.   

L’IA permet d’automatiser les tâches répétitives, d’ajuster dynamiquement les 

paramètres de production, prévoir les défaillances ou ajuster les planifications, et 

d’identifier les opportunités d’amélioration continue. Elle contribue ainsi à augmenter la 

productivité, réduire les coûts et libérer les opérateurs pour des tâches à plus forte valeur 

ajoutée [18]. 
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 Système circulaire (économie circulaire) 

Le système de production circulaire vise à optimiser la valeur des matériaux et de 

biens tout au long de leur cycle de vie, en favorisant la réutilisation, la réparation, le 

reconditionnement et le recyclage.  

Le but est de réduire la consommation de ressource non traitées et la génération de 

déchets, tout en créant de nouveaux modèles économiques. 

Mettre en place un tel système nécessite de revoir les flux logistiques, de concevoir 

pour la réparabilité et de coopérer avec les acteurs de la fin de vie des produits [18]. 
 

 Système hybride (combinaison de plusieurs technologies) 

Les systèmes hybrides intègrent plusieurs des approches précédentes afin de 

bénéficier de leurs points forts respectifs.  

Par exemple, une cellule de fabrication peut intégrer de l’impression 3D pour les 

pièces complexes, un pilotage IA pour l’optimisation en temps réel et une structure 

connectée de type Industrie 4.0 pour la gestion synchronisée des flux. De même, une 

approche Lean peut être mise en œuvre parallèlement à des principes de circularité afin 

de réduire le gaspillage tout en préservant les ressources.  

Ces configurations personnalisées sont fréquemment mises en œuvre dans des 

domaines à haute valeur ajoutée (aéronautique, médical, luxe) où la flexibilité et la 

durabilité sont indispensables [18]. 

4 Les enjeux de la production industrielle 

Aujourd'hui, la production industrielle doit faire face à un environnement 

économique et commercial de plus en plus exigeant. 

Les entreprises doivent non seulement répondre et satisfaire une demande 

diversifiée et fluctuante, mais elles sont également confrontées à une concurrence accrue, 

à des exigences croissantes en matière de qualité, ainsi qu'au nécessité de maîtriser et 

contrôler les coûts tout en respectant des délais de livraison. 

Ces enjeux imposent aux systèmes de production de développer des capacités 

spécifiques pour maintenir leur efficacité et leur compétitivité dans un marché mondialisé 

et instable. Par conséquent, les enjeux majeurs de la production industrielle se 

concentrent généralement sur la réactivité, les délais, la qualité et les coûts [22]. 
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4.1     La réactivité 

La capacité d'une entreprise industrielle à réagir et s’adapter rapidement aux 

variations de la demande et aux imprévus du marché est connue sous le nom de la 

réactivité.  

Elle est indispensable pour maintenir la compétitivité, surtout dans un 

environnement globalisé où les demandes des clients évoluent rapidement.  

La réactivité découle d’une structure flexible et d’une gestion efficace des flux de 

production, avec un point de pénétration des commandes en amont pour réduire les 

délais de réaction [11]. 

4.2     Les délais 

Les délais c’est respecter le temps requis pour accomplir les diverses phases du 

processus de production et de la conception à la livraison.  

Aujourd’hui, le temps n’est plus seulement une ressource à gérer, il devient un 

véritable atout concurrentiel, la réduction des délais est essentielle pour répondre 

rapidement aux besoins du marché, réduire les stocks, et améliorer la flexibilité.   

Cela inclut la réduction des délais d’approvisionnement, de fabrication, de 

distribution, ainsi que les délais liés à la prise de décision et à la diffusion des informations. 

 Une gestion efficace des délais permet l'ajustement en temps réel de la production 

aux variations du marché et contribue à accroître la satisfaction des clients [25]. 

Afin de réduire le délai de production, on propose : 

 Mettre en place des ateliers sous forme de blocs ou en flux continu. 

 Utiliser des machines flexibles et fiables avec des changements d’outils rapides et 

une maintenance préventive. 

 Établir des collaborations solides avec les fournisseurs plutôt que de multiplier les 

relations concurrentielles. 

4.3      La qualité 

La qualité est un enjeu fondamental qui consiste à fournir des produits conformes 

aux spécifications du bureau d’études et aux normes applicables (alimentaire, bâtiment, 

etc.) et aux attentes des clients, sans défauts ni retouches.  
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Elle a un impact direct sur la réputation de l’entreprise, la fidélisation des clients et 

les coûts liés aux déchets ou aux retouches qu’on peut les limite Grâce aux machines 

flexibles et aux commandes numériques. 

Une qualité sans faille est souvent un critère différenciant dans un marché 

concurrentiel et contribue à la réduction des coûts indirects liés aux non-conformités 

Les technologies de l’information et les systèmes de production avancés jouent un 

rôle clé pour atteindre une meilleure qualité, ils intègrent des outils de conception, de 

suivi et de contrôle qui détectent les erreurs dès les premières phases, assurent la 

précision des opérations et réduisent les variations de processus. 

De plus, de nombreuses études montrent qu’une bonne utilisation appropriée des 

technologies de l'information, combinée à une gestion adaptée et une collaboration 

étroite avec les fournisseurs et les clients, améliore significativement la performance 

qualité en diminuant notamment le taux de défauts [24]. 

4.4     Les coûts 

Dans la production industrielle, la gestion des coûts est un enjeu constant, elle 

comprend le contrôle des coûts de production, des stocks, des déchets, ainsi que des 

ressources humaines et matérielles.  Suite aux technologies telles que les technologies de 

l’information (TI) qui aident surtout à réduire les coûts de non qualité, des coûts 

d’approvisionnement et de stockage à l’aide d’un meilleur pilotage des flux (MRP, JAT, 

ERP) etc., en améliorant la prise de décision et l’organisation des ressources plutôt qu’en 

remplaçant totalement la main-d’œuvre. Grâce aux logiciels de gestion, on peut choisir 

plus facilement les meilleurs fournisseurs (prix et délais), optimiser les stocks et réduire 

le personnel nécessaire ; 

Par ailleurs, l’automatisation des étapes de conception, de fabrication et 

d’assemblage baisse le coût unitaire des produits. Enfin, les études montrent que les 

entreprises qui investissent davantage en TI ont généralement des coûts de production et 

des coûts globaux plus faibles. 

Il est crucial pour la rentabilité et la compétitivité de l'entreprise, de trouver un 

équilibre entre la réduction des coûts, le maintien de la qualité et le respect des délais  

L’optimisation des processus, l’intégration des technologies de l’information et la 

gestion efficace des ressources sont des leviers importants pour cet enjeu [25]. 

5 La gestion de la production industrielle  

La gestion de la production industrielle est une discipline essentielle pour toute 

entreprise manufacturière, elle contient un ensemble de méthodes et d’outils visant à 
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coordonner, planifier, ordonnancer et contrôler les opérations nécessaires à la fabrication 

de produits finis ou semi-finis. 

 Son objectif est d'optimiser les ressources, réduire les coûts, respecter les délais et 

assurer la qualité. 

5.1      La planification 

Les lois de l’économie en ce moment obligent tout responsable d'entreprise à 

prévoir ses activités afin d’optimiser sa stratégie d'investissement, de fabrication, de 

vente…etc. Ainsi, dans chaque entreprise, il existe donc au moins un planning permettant 

de matérialiser ces prévisions. 

Cependant, La planification industrielle est un processus qui vise à élaborer et 

ajuster un ensemble de plans dépendant de divers aspects (ventes, fabrication, achats, 

trésorerie…) dans le but de garantir le meilleur équilibre possible entre l’offre et la 

demande à chaque étape et à tout moment. 

À partir de là, on va parler et approfondir sur la planification de la production qui 

est considérée comme une première fonction de la gestion de production est qui « s'agit 

d'un plan de production anticipé, regroupé par catégories de produits, pour un ensemble 

de périodes dont la durée varie entre la semaine et le mois (selon chaque entreprise) »,  

« C’est une opération de réflexion sur ce qui doit être fait à l’avenir, quand et de quelle 

manière il doit être fait » [26]. 

Autrement dit, La planification de la production consiste à anticiper les quantités à 

produire, les matières premières à acheter et les moyens de production (machines, main-

d’œuvre) nécessaires pour satisfaire la demande des clients tout en minimisant les 

dépenses et les délais.  

Concrètement, on met en place un planning prévisionnel qui détermine « qui est 

responsable de quoi, quand et avec quels moyens », ce qui permet de prévoir des 

éventuelles anomalies et de mieux équilibrer la charge de travail. 

La planification se base sur plusieurs informations ci-dessus : 
 

 Les demandes (connues ou estimées). 

 La capacité de production (par unité de temps, atelier ou machine). 

 Le volume et qualifications de main d‘œuvre disponibles. 

 Les informations sur le produit (nomenclature, spécifications techniques de 

production, délai d'obtention…). 

 Les différents coûts (production, lancement, non satisfaction des demandes, 

stockage, rupture de stocks…) [27]. 
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 Les niveaux de planification 

La planification stratégique 

La planification stratégique, couvre une période de deux à cinq ans, et se concentre 

sur la vision à long terme de l’entreprise. 

Elle fixe les principales orientations telle que l’exploration de nouveaux marchés, 

développement de technologie innovantes, augmentation de la capacité de production, 

ainsi que les objectifs en termes de chiffre d'affaires et de rentabilité à réaliser.  

Actuellement, la direction élabore la stratégie globale de l’entreprise, qui guide 

l'amélioration des aspects de production, de financement et de commercialisation.  

Cette approche se met en œuvre à travers un plan basé sur des prévisions de ventes 

consolidées par catégories majeures de produits, en parfaite cohérence avec le plan 

d'action adopté par l'entreprise [27]. 

La planification tactique 

La planification tactique, également connue sous le nom de planification à moyen 

terme, qui couvre une période de 3 à 18 mois elle permet de Fixer l’objectif annuel de 

chiffre d’affaires, élaborer des plans coordonnés pour les différents services 

opérationnels et planifier et analyser les ressources clés de l’entreprise afin de mettre en 

œuvre les Actions nécessaires à la réalisation des objectifs (gestion de ressources 

critiques). 

C'est à ce moment-là qu’on élabore le plan industriel et commercial ainsi que le 

plan directeur de production en se basant sur les prévisions de ventes, le registre de 

commandes et le plan stratégique. Cette étape est essentielle pour piloter l’entreprise 

pour atteindre ses objectifs. 

 Autrement dit, la planification tactique fait le lien entre la vision à long terme et 

les décisions opérationnelles du court terme. 

Elle décide quels produits fabriquer, quand et en quelle quantité, tout en tenant 

compte des demandes clients, des délais de production et des capacités de ressources 

disponibles, afin d'assurer un équilibre optimal durant une période [27]. 

La planification opérationnelle 

La planification opérationnelle, également connue sous le nom de planification à 

court terme couvre des délais très rapprochés (de la journée à un mois). 

Elle occupe une place centrale dans le fonctionnement quotidien de l'entreprise, et 

définit et géré la manière dont les commandes doivent être distribuées et comment les 
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machines, le personnel et les matières peuvent être optimisés pour répondre à la 

demande immédiate.  

À ce niveau de planification, on élabore des plannings détaillés pour chaque unité 

de production (plans directeurs à court terme), en se basant sur le registre des 

commandes et en respectant les orientations du plan directeur à moyen terme 

(planification tactique). 

Les décisions sont très fines (horaires, quantités précises) et reposent sur un 

historique à court terme, ce qui permet d'adapter rapidement les ressources et d'assurer 

un flux de production continu et efficace. 

Au final, Ces trois niveaux sont organisés de manière progressive afin d’assurer 

une gestion efficiente et cohérente de la production industrielle, de la stratégie globale 

aux actions opérationnelles [27]. 

 Les étapes de planification de production 

La planification de production se décompose en différentes étapes successives à savoir : 

 Le plan industrielle et commercial (PIC) consiste à planifier à moyen et à long 

terme en tenant compte des prévisions de ventes et des quantités à produire. 

 Le plan directeur de production (PDP) reprend les données et dépend du PIC sur 

une vision à plus court terme et les convertissent en données de production. 

 Élaborer un plan de charge pour contrôler les capacités de production par rapport 

à la charge de travail [28]. 

5.1.2.1 Le plan industriel et commercial (PIC) et son objectif 

Le PIC est un outil de planification stratégique qui est élaboré par la direction 

générale, la production, le commercial et la logistique, il permet à une entreprise de 

coordonner ses besoins en termes de production, de ventes, et de ressources sur une 

période moyenne (souvent de 6 mois à 18 mois). Il vise à établir un équilibre entre la 

demande des clients et les capacités de l'entreprise. 

Son objectif est d’englober les besoins de la production et de vente par catégories 

principales de produits (en général entre 5 et 20), couvre une période allant de 18 mois à 

2 ans avec des fréquences mensuelles ou trimestrielles, et permet d’anticiper les 

déséquilibres entre la demande et les capacités de l’entreprise (stocks, machines, main-

d’œuvre). 

Le PIC sert aussi à ajuster les ressources, planifier les investissements et fixer les 

objectifs de chiffre d’affaires, offrant une vision globale et consolidée des activités afin 

d’adapter les ressources de l'entreprise en fonction des changements du marché tout en 

maintenant un bon équilibre entre la capacité et la charge de travail [28]. 
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5.1.2.2 Le plan directeur de production (PDP) et son objectif 

Le PDP est un plan d'action opérationnel qui découle directement du PIC. Il définit 

exactement ce qu'il faut produire, en quelle quantité et quand pour chaque article 

spécifique, sur une période plus courte.  

Il convertit les prévisions par catégorie de produits du PIC en quantités précises à 

fabriquer pour chaque produit fini, selon un échéancier généralement hebdomadaire (ou 

quotidien), tout en maintenant un horizon plus long si nécessaire.  

Son objectif est de planifier les ressources (machines, main-d’œuvre, moyens 

financiers) nécessaires pour satisfaire la demande finale tout en respectant les 

contraintes de production et les délais. 

Le PDP, de manière précise, il planifier la production des produits finis en fonction 

des commandes et des prévisions, ajuster les priorités de production en cas d’imprévu 

(retard, problème technique, etc.), et assurer la disponibilité des stocks pour éviter les 

ruptures [28]. 

5.1.2.3 Le plan de charge et son objectif 

Le plan de charge est une planification à court terme qui assure la répartition 

précise des ressources (machines, personnel) en fonction des besoins réels et les et 

contraintes, garantissant que la capacité de production est bien en adéquation avec la 

charge de travail, il permet de piloter les ateliers en déterminant un planning des 

quantités à fabriquer ainsi que les dates de lancement et de livraison.  

Ce planning est élaboré sur une base à court terme et il est met à jour d'une façon 

journalière.  

Son objectif est de détecter tout problème de surcharge qui pourrait surgir suite à 

la mise en place du programme de production prévisionnel [28]. 

5.1.2.4 Calcul des Besoins Nets (CBN) 

Le calcul des besoins nets (CBN) est un processus permettant de calculer les 

besoins en matières premières et en composants nécessaires à la production des produits 

finis planifiés lorsque les stocks disponibles ne suffisent pas à couvrir les besoins bruts. Il 

Prendre en compte les stocks existants, les délais d’approvisionnement, et les 

commandes. 

L'objectif principal du calcul des besoins nets est d'identifier les problèmes 

potentiels de surcharge qui pourraient découler de l'élaboration du plan de production 

prévisionnel, Il vise également à déterminer avec précision les quantités nécessaires de 

composants, sous-ensembles, et matières premières pour répondre aux besoins de 
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production, tout en minimisant les excès de stocks inutiles et en évitant les ruptures qui 

pourraient perturber le flux de production [28]. 

Voici un tableau qui résume toutes ces étapes :   

Tableau 4 : les étapes de planification de la production 

Les étapes L’horizon L’objectif 

Le PIC Long et moyen terme Alignement des objectifs commerciaux et capacités 

Le PDP Moyen et court terme 
 

Définir les quantités à produire pour chaque produit 

fini 

Le plan de charge Court terme Répartition précise des ressources selon charge 

Le CBN Court terme Calcul des besoins en matières et composants 

 

Source : élaborer par nous selon la référence IKHLEF Bochra, ISSAD Chahinez. « La 

planification de la production Cas de l’entreprise Cevital ». Mémoire de Master, Économie 

Quantitative, Université Abderrahmane MIRA, Bejaïa. Algérie,2018/2019. 

5.2     L’ordonnancement 

L’ordonnancement est une étape essentielle et opérationnelle de la gestion de la 

production. Il consiste à organiser dans le temps l’exécution des tâches en tenant compte 

des contraintes réelles, telles que la disponibilité des machines, des opérateurs, des 

matières premières et les délais à respecter. 

Cette démarche vise à assurer une utilisation optimale des ressources tout en 

répondant aux exigences de capacité et de délai. 

Concrètement, l’ordonnancement décrit l’ordre d’exécution des tâches ainsi que 

l’allocation des ressources nécessaires au cours du temps. Ceci permet de répondre à des 

exigences d'optimisation telles que la réduction des coûts et l’amélioration de la 

productivité [29]. 

Donc, il faut organiser précisément chaque phase pour garantir un déroulement 

fluide et efficace de la production. 
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5.2.1    Les objectifs de l’ordonnancement  

Avec l'évolution de l'environnement industriel et la concurrence qui devient de plus 

en plus acharnée, les objectifs des entreprises sont variés et le processus 

d'ordonnancement est devenu de plus en plus multicritère. 

Les exigences que l’ordonnancement doit respecter sont également diverses. D’une 

manière générale, on identifie diverses catégories d'objectifs en lien avec 

l’ordonnancement [30] : 

 Objectifs liés au temps : diminuer le temps total d'exécution, minimiser le temps 

moyen de finalisation, réduire les durées totales de réglage ou limiter les retards 

par rapport aux dates de livraison. 

 Objectifs liés aux ressources : Maximiser l'utilisation et la charge des ressources 

disponibles ou bien réduire le nombre de ressources nécessaires pour réaliser un 

ensemble de tâches. 

 Objectifs liés au coût : Réduire les coûts liés au lancement, à la production, à 

l’entreposage (stockage) ou à d'autres activités associées. 

 Objectifs liés à l'énergie et au débit : Optimiser la consommation d'énergie et 

augmenter le rendement de production tout en respectant les objectifs généraux 

de l'entreprise. Cette approche vise à gérer les contradictions et à trouver des 

compromis adaptés. 

5.2.2    Les principaux facteurs qui influencent l’ordonnancement  

 Capacité de production : La capacité de production maximale est déterminée par 

la disponibilité et la performance des machines, des équipements et de la main-

d’œuvre. Il est important de comprendre ces capacités pour établir un planning 

réaliste et éviter les surcharges ou les temps morts [32]. 

 Demande des clients : La priorité des tâches à ordonnancer est déterminée par le 

volume et les délais des commandes clients. Il est important de prévoir 

correctement la demande pour ajuster la production aux besoins réelles et assurer 

la satisfaction du client [32]. 

 Disponibilité des ressources : La présence des ressources matérielles (matières 

premières, pièces…) et humaines est importantes lors de la planification du 

calendrier de la production ils assurent un meilleur rendement dans les délais [32]. 

 Délais de production : Il est essentiel d'incorporer le temps nécessaire pour 

réaliser chaque tâche. Ceci favorise le respect des délais et l'optimisation du flux 

de production [32]. 

 Contraintes organisationnelles et réglementaires : Les règles internes 

(horaires, congés, formations) ainsi que les règles juridiques (durée du travail, 

sécurité) imposent des contraintes à la planification des tâches [31]. 
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 Gestion des imprévus : Les incidents inattendus tels que les défaillances 

d'équipement, les absences ou les retards nécessitent une flexibilité dans 

l’ordonnancement pour maintenir la continuité de la production [31]. 

 Objectifs multiples : L’ordonnancement doit concilier des enjeux économiques 

(réduction des coûts, optimisation des ressources) et sociaux (conditions de 

travail, satisfaction des opérateurs), ce qui rend la prise de décision plus 

compliquée [31]. 

5.2.3   Les méthodes d’ordonnancement 

Le Diagramme de Gantt : C'est un outil graphique où les tâches sont représentées 

par des barres sur une dimension temporelle. Ce dernier assure le suivi des durées des 

tâches et des récupérations des retards éventuels, mais convient moins aux projets 

complexes [33]. 

La Méthode des potentiels métra (MPM) : Elle représente les tâches sous forme 

de réseau, reliant des événements (nœuds). Idéal pour identifier le chemin critique, elle 

est utile pour les projets avec des dépendances complexes [33]. 

La Méthode Program Evaluation and Review Technique (P.E.R.T) : intègre un 

aspect probabiliste dans la planification des tâches. Pour chaque tâche, on estime trois 

durées : optimiste, pessimiste et la plus probable, Cela permet de prendre en compte 

l'incertitude dans les prévisions. La méthode PERT est particulièrement adaptée aux 

projets innovants ou incertains, cependant, pour qu'elle soit pleinement efficace, elle 

nécessite des données fiables pour les estimations [33]. 

5.3     L’exécution 

L'exécution de la production industrielle est la phase opérationnelle du processus 

de gestion de production.  

Elle intervient après la planification, et consiste à réaliser concrètement les 

opérations de fabrication dans l'atelier ou sur la ligne de production.  

Cette phase mobilise des ressources physiques, humaines et informationnelles pour 

transformer des matières premières ou des composants en produits finis conformes [34]. 

 Objectifs de l'exécution 

 Respecter les délais imposés par le planning et les commandes clients. 

 Garantir la qualité des produits tout au long du processus de fabrication. 

 Minimiser les coûts de production (main-d’œuvre, énergie, rebuts). 

 Optimiser l'utilisation des ressources (machines, matériaux, opérateurs). 

 Réagir rapidement aux imprévus (pannes, absences, ruptures, non-conformités). 

 Fournir des données précises pour les systèmes de gestion (ERP, MES) [34]. 
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 Les grandes fonctions de l'exécution 

 Lancement de la production : les ordres de fabrication (OF) sont déclenchés à 

partir du système ERP/gestion de production assistée par ordinateur (GPAO), les 

documents et instructions nécessaires sont transmis à l'atelier et les ressources 

sont mobilisées : opérateurs, postes de travail, outillage, matières. 

 Ordonnancement / Planification à court terme : organisation du déroulement 

des opérations de manière optimale, Prise en compte des contraintes de capacité, 

des priorités et des temps de changement de série et résultat : un planning détaillé 

par poste de travail. 

 Exécution des opérations : transformation physique des produits par les 

opérateurs ou les machines, suivi des consignes, utilisation des moyens 

techniques, saisie des temps et quantités. 

 Suivi de la production en temps réel : mesure en continu du déroulement des 

opérations et l’enregistrement des données via MES ou ERP pour traçabilité et 

pilotage. 

 Pilotage de la production : prise de décision sur le terrain, ajustement des plans, 

coordination avec les fonctions supports (maintenance, qualité, 

approvisionnement). 

 Contrôle qualité en cours de fabrication : contrôles dimensionnels, 

fonctionnels, visuels et actions en cas d'écarts : rebut, retouche, arrêt de ligne, 

alerte qualité [35]. 
 

5.3.3 Moyens et outils d'exécution 

 Moyens humains : Opérateurs, chefs d'équipe, agents qualité, techniciens 

maintenance. 

 Moyens techniques : Machines-outils, automates, robots, terminaux de saisie, 

capteurs. 

 Moyens informatiques : ERP (SAP, Sage X3...), MES (Apriso, Wonderware...), 

tableaux de bord [35]. 

Conclusion  

La production industrielle constitue un pilier essentiel de la performance 

économique et de la compétitivité des entreprises.  

En évoluant d’un système classique vers des approches modernes et émergentes, elle 

s’adapte aux exigences des marchés ainsi qu'aux progrès technologiques. 

Des défis contemporains sont relevés grâce à la gestion stratégique des aspects tels 

que la réactivité, la gestion des délais, la qualité des produits et la maîtrise des coûts. 
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L'optimisation et l'efficacité des processus industriels reposent sur des éléments 

essentiels tels que la planification, l'ordonnancement et l’exécution des activités de 

production 

Par conséquent, la production industrielle se révèle être un facteur déterminant pour 

assurer l’innovation et la durabilité dans un environnement en constante mutation. 
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Section 3 : La planification de la production industrielle et son 

optimisation 

Introduction  

La planification de la production est une étape clé dans le fonctionnement d’une 

entreprise industrielle. Elle permet de gérer efficacement les ressources, d’organiser les 

activités et de s’assurer que les produits sont fabriqués en quantité suffisante et dans les 

délais attendus. 

Cette organisation a été largement structurée en utilisant des méthodes 

traditionnelles telles que le MRP et le MRP2. Cependant, avec l’évolution des marchés, ces 

outils rencontrent des difficultés à s’adapter aux imprévus et aux changements rapides. 

Afin de relever ces défis plus efficacement, d'autres techniques ont été 

développées, telles que le Lean, le Juste-à-Temps et le Kanban. Ces méthodes visent à 

simplifier les processus, réduire les gaspillages et améliorer la réactivité des systèmes de 

production.  

   Dans cette section on va explorer ces différentes méthodes, leurs objectifs, leurs 

avantages et limites. 

1 Les systèmes classiques 

1.1 L’approche MRP (Material Requirement Planning) 

Dans les années 60 avec l'évolution du matériel informatique, un premier outil de 

calcul été apparus sous le nom de planification des besoins matières (PBM) ou bien 

Material Requirement Planning (MRP) Ainsi, il facilitait la détermination des quantités 

nécessaires pour chaque article à approvisionner pour les composants et les produits 

finis, tout en tenant compte de la demande et des délais de livraison. 

Le MRP est un système informatisé de planification conçu pour gérer une vaste base 

de données et qui nécessite une grande puissance de calcul, c’est un « système push « on 

pousse » qui prévoit la demande d’approvisionnements basés sur des prévisions, et non 

sur la demande réelle. »  

Grâce à la nomenclature (de combien de composants X a-t-on besoin pour fabriquer le 

produit fini Y ?), on peut remonter au nombre de composants nécessaires pour répondre 

à la prévision des ventes des produits finis. Le MRP se caractérisé par des éléments 

entrants et sortants, les éléments entrants sont : le plan ou programme, la nomenclature 

de produits, ainsi que les données de matières (Material data). Les résultats peuvent être 
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synthétisés comme suit : l'état des stocks et les produits en cours, les ordres de fabrication 

et les commandes 

On distingue deux sortes d'ordres dans les systèmes MRP : 

 Les ordres prévisionnels : ce sont des ordres créés automatiquement par le 

système et qui interviennent à chaque itération de calcul des besoins. 

 Les ordres fermes : c’est des ordres prévisionnels qui sont générés par le système 

puis qui vont été validés et approuvés par le responsable (approvisionneur, 

planificateur ou gestionnaire).  

L'objectif de la planification MRP (Material Requirement Planning) est de commander 

les articles et de les fabriquer en limitant au maximum les surplus et ruptures de stocks 

[36]. 

Ses avantages  

 Disponibilité des matières premières et composants : La méthode MRP 

permet de connaître précisément les quantités de matières premières et de 

composants nécessaires à chaque phase de fabrication, ce qui limite les risques 

de rupture et assure la disponibilité des ressources au bon moment. 

 Respect des délais de livraison : grâce à une planification précise le MRP 

favorise une coordination optimale de la production et un respect des délais de 

livraison, ce qui contribue à améliorer la satisfaction du client. 

 Amélioration de la productivité et de l'exploitation des ressources : le MRP 

optimise l'exploitation des ressources matérielles et humaines en planifiant les 

lancements de production selon les capacités disponibles, ce qui améliore la 

productivité globale de l'entreprise. 

 Réduction des stocks et des en-cours : L'objectif du MRP, en calculant les 

besoins nets, est de réduire au maximum les niveaux de stock afin de diminuer les 

coûts liés au stockage et aux surplus tout en évitant les ruptures. 

Ses limites  

 L'ignorance des contraintes de capacité des ressources : cette approche MRP 

présente une lacune puisqu'elle ne prend pas en considération les ressources que 

possède une entreprise (capacité des machines, ressources humaines, etc.). 

 Basée sur la nomenclature : Le MRP se base sur la nomenclature des produits 

pour déterminer le nombre de composants nécessaires afin de répondre aux 

prévisions de ventes, sans tenir compte des contraintes réelles. 

 Dépendance aux prévisions : chaque erreur conduit à des surstocks ou à des 

pénuries qui impactant sur la chaîne d'approvisionnement. 

 Inventaires importants : stocks de sécurité élevés pour compenser la variabilité, 

coûtant en immobilier et en immobilisation financière. 
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 Faible réactivité face à un environnement « VUCA » (Volatilité, Incertitude, 

Complexité, Ambiguïté) : le MRP ne parvient plus à assurer une performance dans 

des marchés très variables et à visibilité restreinte.  

Remarque : 

o Volatilité : veut dire que les changements sont rapides et imprévisibles. 

o Incertitude : veut dire que les événements futurs sont difficiles à prévoir. 

o Complexité : Les systèmes sont liés entre eux et les facteurs déclencheurs des 

événements sont nombreux, ce qui complique la prise de décision. 

o Ambiguïté : Les informations disponibles sont incomplètes, contradictoires ou 

peu claires. 
 

1.2     L’évolution du MRP vers MRP 1 puis MRP 2 

Après l'apparition du MRP qui visait à calculer les besoins en matières premières et 

en composants à partir des prévisions de production, le MRP s’est montré incapable de 

s’adapter aux environnements industriels en constante évolution. Et face à une demande 

client de plus en plus variée et personnalisée, et aux transformations rapides du monde 

industriel, il a été nécessaire d’améliorer le système MRP pour le rendre plus complet et 

intégré. 

En réponse à ces contraintes, le MRP a été perfectionné pour se transformer en MRP 

I (Planification des Ressources de Production), introduit par J. Orlicky dans les années 

1970. Ce système plus complet est intégré à corriger les lacunes du MRP en intégrant les 

contraintes de capacité, telles que les ressources machines et humaines, favorisant ainsi 

une gestion de production plus réaliste. Le MRP I, avec un horizon de planification à 

moyen terme, a permis une meilleure synchronisation des flux matériels et une 

diminution des surplus, tout en restant limité à une vision opérationnelle et manquante 

d’intégration stratégique [38]. 

Ses avantages  

 Prise en compte des capacités disponibles, améliorant la faisabilité des plans. 

 Meilleure gestion des flux matériels. 

 Réduction de surplus et des pénuries grâce à une planification précise. 

Ses limites  

 Ne permet pas de surveiller l'exécution des ordres. 

 Ne prend pas en compte les aspects stratégiques et financiers globaux 

 N’est Pas idéal pour les produits hautement personnalisés, car il fonctionne de 

manière optimale avec des nomenclatures constantes. Pour des produits 
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personnalisés, la gestion des exigences devient complexe puisqu'il est nécessaire de 

constituer une nouvelle nomenclature pour chaque commande spécifique. 

Ce qui fait Le MRP 1 ne permettait pas de coordonner efficacement les différents 

départements de l’entreprise ni de répondre aux objectifs stratégiques à long terme. 

  C’est pour cela il a été l’évalué vers le MRP 2 (Manufacturing Resource Planning II) 

qui avait eu une réponse supplémentaire aux besoins des environnements industriels 

complexes et stratégiquement intégrés. Mis en place par O. Wright en 1979, il a développé 

le MRP I en intégrant le contrôle de l'exécution dans le processus de planification et en 

élargissant son champ d'application pour englober plusieurs fonctions de l'entreprise, 

telles que la logistique, la finance, la maintenance et la gestion des stocks [37]. 

Contrairement au MRP I, qui se limitait à la gestion opérationnelle, le MRP II 

introduit une dimension stratégique grâce à l’intégration du PIC. Cela permet d'intégrer 

des prévisions à grande échelle pour déterminer les besoins en finances, en ressources 

humaines et matérielles sur le moyen et le long terme. Il offre aussi une vision globale de 

l’activité de l’entreprise, en facilitant la coordination entre les départements via des ERP 

(Enterprise Resource Planning). 

Malgré son coût élevé et sa complexité de mise en œuvre, le MRP II a contribué à 

une meilleure cohérence entre les objectifs stratégiques et opérationnels, renforçant ainsi 

la compétitivité des entreprises dans des environnements en constante mutation. 

Ses avantages  

 Vision globale et intégrée permettant une meilleure coordination. 

 Amélioration des performances grâce à la centralisation des données et des 

processus. 

 Capacité à adapter les plans en fonction de la stratégie d’entreprise. 

 Facilite la collaboration entre les différents départements de l’entreprise. 

 Meilleur alignement entre les objectifs stratégiques et opérationnels. 

Ses limites  

 Nécessite des compétences avancées pour la mise en œuvre et la gestion. 

 Coût d’acquisition et de maintenance important, notamment pour les ERP. 

 Dépendance à des prévisions qui peuvent être sujettes à des erreurs dans des 

environnements incertains ou extrêmement dynamiques. 

 Nécessite une participation active de la direction pour garantir une collaboration 

efficace entre tous les départements. 
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En conclusion, Le passage du MRP au MRP II a permis une meilleure coordination 

entre les différentes fonctions de l’entreprise, tout en offrant des outils d’aide à la décision 

grâce à des capacités de simulation et d’analyse des scénarios possibles.  

Malgré ces améliorations, les deux systèmes reposent toujours sur une logique push, 

ce qui limite leur réactivité dans des environnements incertains ou très volatils 

2 Les alternatives d’optimisation 

Face aux limites des systèmes classiques telle que le MRP, MRP I et MRP II, de 

nouvelles méthodes d'optimisation ont émergé afin de rendre la production industrielle 

plus flexible, réactive et adaptée aux besoins réels du marché. 

Dans le cadre de l’amélioration continue ces alternatives se distinguent par leur 

simplicité et leur efficacité, mettant l’accent sur la simplification des processus, la 

réduction des délais et des coûts tout en renforçant l'efficience. Le Lean Manufacturing, le 

Just-In-Time (JIT) et le système Kanban font partie de ces techniques innovantes 

2.1 Lean 

Le Lean Management est une méthode innovante d’organisation et de gestion qui vise 

à rendre les systèmes de production plus réactifs face aux changements tout en réduisant 

les gaspillages (temps, ressources, etc.). 

Le Lean est né suite à une étude menée par le Massachusetts Institute of Technology 

(MIT) sur la performance de l’industrie automobile japonaise. Le système de production 

Toyota s’est imposé comme une référence mondiale dès les années 1990 grâce à ses 

résultats exceptionnels, obtenus à travers une gestion efficace des flux et une adhésion 

stricte aux critères de qualité. 

Son objectif principal est de réduire les coûts inutiles, maximiser la valeur pour le 

client, améliorer les performances de l’entreprise et prendre en compte les besoins des 

collaborateurs.  

La valeur ajoutée se mesure par « ce que le client accepte de payer pour obtenir le 

produit ou le service proposé » il s’agit de la valeur des activités humaines et 

technologiques, qui contribuent directement à la réalisation du produit ou du service, et 

du coût nécessaire à la transformation d’un produit pour satisfaire les attentes et besoins 

du client. Tandis que la non-valeur ajoutée correspond aux gaspillages et pertes à éliminer 

[39].  

En s’appuyant sur ces principes, le Lean Management permet de produire en flux 

tendus, tout en préservant la qualité requise, faisant ainsi de cette méthode un modèle 

incontournable pour concilier performance et satisfaction client. 
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2.2     Just in time (JIT) 

La méthode Juste-à-Temps (JAT), également connue sous le nom de Just In Time 

(JIT), est une approche de gestion de production orientée vers l'aval, où l'élément 

déclencheur est la demande ferme du client.  

Elle est née au Japon dans les années 1950, Le fondateur de Toyota, Kiichiro Toyoda, 

a trouvé son inspiration dans le système d'approvisionnement des supermarchés 

américains, où les produits sont réapprovisionnés en fonction de la demande des clients. 

Il a donc imaginé un système similaire pour la production automobile, où les pièces sont 

livrées aux lignes d’assemblage juste à temps pour être utilisées.  

Grâce à ce système Toyota a réussi à réduire ses coûts, améliorer sa qualité et à 

accroître sa flexibilité face aux variations du marché. 

L'objectif principal de cette méthode est de réduire les niveaux stock en fabriquant 

et en approvisionnant les produits exactement au moment où ils sont nécessaires. De ce 

fait, elle offre la possibilité de fabriquer ou d'acheter des biens déjà demandés, dans la 

qualité souhaitée, au moment voulu, et à l’endroit désiré par le client [40]. 

En conclusion, le JIT fait partie d'une approche générale d'amélioration continue 

visant à optimiser les performances de la chaîne de production tout en réduisant les coûts. 

2.3    Kanban 

Le Kanban, signifiant « carte de signalisation », est un système de gestion des flux 

tirés (pull system), où les stocks sont ajustés en fonction de la demande réelle plutôt que 

poussés par des prévisions. Lorsque le niveau d’un contenant passe en dessous d’un seuil 

défini, une carte (physique ou électronique) déclenche automatiquement le 

réapprovisionnement. 

L’objectif principal est de réduire les gaspillages en alignant la production sur le 

rythme de consommation tout en rendant les flux de matières visibles et auto-régulés. 

Cependant, la mise en œuvre de ce système nécessite une formation adéquate et un 

pilotage visuel rigoureux à travers des panneaux, des étiquettes et des registres bien 

élaborés. 

Une discipline constante est essentielle pour prévenir tout glissement vers des 

méthodes non formelles. Parmi les avantages notables du Kanban on obtient une 

réduction significative des stocks (jusqu’à 75 % dans certains cas), une meilleure 

réactivité aux variations de la demande et une amélioration de la communication et du 

travail d’équipe grâce à la transparence des flux [37]. 
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Ces trois méthodes sont complémentaires et souvent combinées dans les entreprises 

cherchant à optimiser leur production et gestion de projet en réduisant les gaspillages, en 

améliorant la qualité et en adaptant la production à la demande réelle. 

Conclusion  

Dans cette section, nous avons exploré différentes méthodes utilisées pour organiser 

et optimiser la planification de la production industrielle. Les approches traditionnelles, 

telles que le MRP et le MRP2, ont su organiser les procédures avec efficacité pendant des 

nombreuses années, mais elles démontrent leurs faiblesses dans des situations de plus en 

plus imprévisibles. 

Les méthodes alternatives, telle que le Lean, le Juste-à-Temps et le Kanban, apportent 

des solutions innovantes en mettant l’accent sur la réduction des gaspillages et 

l’amélioration de la réactivité. Cependant, face à des environnements encore plus 

complexes, ces outils peuvent ne pas être adéquats pour répondre à tous les exigences 

modernes. 

C'est pourquoi des approches plus modernes, telles que le DDMRP, devraient recevoir 

une attention spécifique. Cette méthode combine les avantages des approches classiques 

et modernes pour proposer une solution mieux adaptée aux défis actuels de l’industrie.  

Nous approfondirons cette méthode dans la section suivante, car elle propose une 

perspective nouvelle pour optimiser la planification de la production tout en s'adaptant à 

la variabilité du marché. 
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Section 4 : la méthode DDMRP (Demand Driven Material 

Requirement Planning) 

Introduction  

Dans un environnement industriel caractérisé par une demande incertaine, les 

retards d’approvisionnement et l’exigence de livrer rapidement, il devient difficile de 

planifier efficacement avec les méthodes traditionnelles telle que le MRP. 

Ces méthodes basées sur des prévisions ne permettent pas toujours de réagir 

rapidement aux changements du marché. 

C'est pour faire face à ces défis qu'a été développée la méthode DDMRP (Planification 

des Besoins Matériels Orientée Demande). Elle offre une approche innovante pour gérer 

la production et les stocks, en se basant sur la demande réelle plutôt que sur des 

prévisions. 

Cette section présente les différentes étapes de cette méthode, ses principes de 

fonctionnement, ainsi que ses avantages dans l’optimisation des flux industriels. 

1 Historique et définition de la méthode DDMRP (Demand 

Driven Material Requirement Planning) 

La méthode DDMRP (Planification des Besoins en Matériaux Guidée par la Demande) 

d’une autre façon (Demand Driven Material Requirement Planning) a été développée en 

2011 est créée aux Etats-Unis grâce à Carol Ptak et Chad Smith. Ces derniers ont créé 

l'Institut Demand Driven pour défendre cette nouvelle vision de la planification 

industrielle.  

Cette approche est née du voire que les méthodes classiques telles que le MRP 

(Planification des Besoins en Matériaux) et le MRP II ne suffisaient plus à répondre aux 

défis des environnements industriels modernes, caractérisés par une instabilité marquée 

de la demande, une complexité croissante des chaînes d'approvisionnement, et des 

imprécisions dans les prévisions. 

Le DDMRP propose une méthode tirée par la demande réelle, caractérisée par 

l’utilisation de buffers stratégiques ce qui veut dire (des stocks tampons) disposés à des 

points clés de la chaîne d’approvisionnement. Ces buffers permettent de découpler les 

processus de production et d’approvisionnement, ce qui aide à réduire la variabilité et les 

perturbations dans les flux matériels. 
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Le DDMRP, en assurant la protection de ces flux, favorise une synchronisation plus 

fluide entre les différentes phases de production, permettant ainsi un ajustement rapide 

des niveaux de stocks selon les variations concrètes du marché. 

L’un des grands atouts de cette méthode est sa flexibilité d’application, puisqu’elle 

peut être mise en œuvre dans trois grands secteurs de l’activité industrielle : 

l’approvisionnement, la production et la distribution.  

Depuis son lancement, le DDMRP a été adopté par de nombreuses entreprises dans 

différents secteurs. Les études de cas démontrent que cette approche contribue à réduire 

considérablement les niveaux de stocks, à optimiser les délais de livraison et d’augmenter 

la satisfaction client, notamment dans des environnements où la demande est incertaine 

et les chaînes logistiques sont complexes [41]. 

En conclusion, la méthode DDMRP est une évolution de MRP classique, conçus pour 

rendre la planification plus réactive à la demande réelle tout en réduisant les stocks et en 

améliorant la disponibilité des produits, cette méthode combine plusieurs approches telle 

que (le MRP, Le Lean, Six Sigma…etc.). 

2 Les étapes d’application de la méthode DDMRP 

La méthode DDMRP s’articule autour de cinq étapes fondamentales. Ces étapes, 

organisées de manière logique et progressive, permettent une transformation complète 

du processus de planification et de gestion des flux, en passant d’une logique de prévision 

à une logique pilotée par la demande réelle. 

Cette figure illustre ces composants, leur séquence et leur relation avec le mantra,                      

« positionner, protéger et tirer » 

 

Source : conférence Compréhension du DDMRP et de son adoption : premiers éléments 

empiriques 

Figure 5: les étapes d'application de la méthode DDMRP 
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Nous allons présenter et expliquer les étapes de la méthodes DDMRP et les calculs 

correspondants : 

2.1    Positionnement stratégique des points de découplage 

Cette première étape s’agit de répondre à la question suivante : où sont placé les 

stocks tampon appelés aussi (buffers). Autrement dit, elle consiste à définir les endroits 

stratégiques dans la chaîne d’approvisionnement pour établir les « points de 

découplage ». 

Son objectif est de séparer les flux indépendants (demande du client) des flux 

dépendants (besoins internes de l’entreprise) afin de mieux maîtriser la diffusion de la 

variabilité [37]. 

Le choix de ces points n'est pas arbitraire. Il repose dans sa réalisation sur des facteurs 

clé appelés « facteurs de positionnement » qui sont : 

 L’architecture produit (nomenclatures) 

 La variabilité de la demande ou d’approvisionnement  

 Le cycle de produit 

 La criticité des composants ou produits 

 La fréquence de consommation  

Un mauvais positionnement peut compromettre l'efficacité du système, entraînant 

soit une surproduction, soit des ruptures de stock. C’est pourquoi cette étape est 

considérée comme l’une des plus sensibles dans la mise en œuvre du DDMRP. 

La figure 6 montre la différence entre un système classique et un système DDMRP avec 

des buffers bien placés.  

Dans un système classique, tous les éléments sont connectés en ligne directe, ce qui 

rend la chaîne fragile : si un problème survient à un endroit, tout le reste est impacté. 

Dans le modèle DDMRP illustré, on voit que des buffers (points de découplage) sont 

ajoutés à des endroits stratégiques. Cela permet de découper la chaîne en plusieurs 

parties indépendantes. Chaque partie peut alors continuer à fonctionner même si une 

autre a un problème. 

Cette figure (6) aide à comprendre pourquoi il est important de bien choisir où placer 

les buffers pour rendre la chaîne plus stable, plus réactive et moins sensible aux 

perturbations. 

 



Chapitre Ⅰ : Cadre conceptuel de l’optimisation de la production industrielle par 

DDMRP 

49 
 

 

 Figure 6 : passage de la forme bimodale a l’optimale 

 

Source : BRAHIMI Billal, SAADI Mohamed Amine. « Amélioration de la planification de la 

production de lanchaine logistique par l’application de la méthode DDMRP ». Mémoire de 

Master, génie industriel, Université Aboubakr Belkaïd, Tlemcen, Algérie, 2019. 

 

2.2     Définition des profils et des paramètres de buffer 

Une fois les points de découplage définis, la méthode DDMRP prévoit la mise en 

place de buffers (stocks tampons) dimensionnés de manière à sécuriser les flux sans 

engendrer de surstock. Chaque buffer est composé de trois zones de protection : rouge, 

jaune et verte [43]. 

 Composition du buffer                                                                                                                 

 Zone verte : c’est un état « tout va bien » qui représente la 

limite maximale à ne pas dépasser, pour éviter les excès de 

stock. 

 Zone jaune : c’est un état de « réapprovisionnement » qui 

couvre les variations normales de la demande. 

 Zone rouge : c’est un état de « danger » qui représente le 

stock de sécurité. Elle protège contre les ruptures en 

couvrant la demande pendant le délai d’approvisionnement  

Remarque  

o Plus la consommation moyenne journalière augmente plus que la zone verte est 

importante  

 

Figure 7: symbole buffer de 
stock 

Source : 

www.demanddriveni

nstitute.com 
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o Plus que la demande et le délai d’approvisionnement augmente plus que la zone 

jaune et rouge sont importantes  

 

 Paramètres des buffers 

Le dimensionnement de ces zones dépend de trois paramètres principaux : 

 La consommation moyenne journalière (CMJ) 

 La variabilité de la demande  

 Les délais d’approvisionnement (LT)                                                                                                                 

1. La consommation moyenne journalière (CMJ) 

La CMJ représente la quantité moyenne consommée ou vendue chaque jour. C’est un 

indicateur d’optimisation qui subit des ajustements il est important pour piloter  

Efficacement les stocks, il peut être calculé en trois façons : 

 La CMJ historique : basé sur les données historiques de consommation ou vente 

(DMJ) 

 La CMJ prévisionnel : basé sur les prévisions de la demande  

 La CMJ mixte : combinaison des deux 

Il faut retenir que quand la CMJ est sous-estimée veut dire que le buffer est petit ce qui 

augmente le risque de rupture de stock et ce qui fait une perturbation de la Chaine 

logistique, et quand la CMJ est surestimée veut dire que le buffer est grand ce qui 

augmente le risque de surstock et ce qui fait un cout de stockage et risque d’obsolescence. 

La formule de CMJ est : 

𝐶𝑀𝐽 =
Total de consommation sur une periode

le nombre de jours
 

2. Le délai de réapprovisionnement / lead time (LT)  

C’est un indicateur qui mesure le temps nécessaire pour qu’un produit passe de la 

commande vers la livraison, il peut être influencé par la disponibilité des matière 

première (MP), le temps de cycle, le temps de changement de série et l’efficacité des 

machines, il peut être : 

 Le LT de fabrication c’est le temps nécessaire de transformer la MP en produit fini 

(PF) 

 Le LT d’approvisionnement c’est la durée entre la commande de MP et sa livraison  
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 Le LT vente c’est le temps entre la commande et sa livraison  

 Le LT totale c’est la période complète du début de processus jusqu’à la livraison 

finale  

Le lead time peut être court qui rend la réactivité meilleure ce dernier rendre la 

production optimisée, comme il peut être long qui cause une inefficacité dans la 

planification industrielle 

Pour diminuer le lead time on peut : Automatiser et suivre les machines, Réduire le 

temps de changement de série, Augmenter l’efficacité des équipements, Améliorer, la 

gestion des stocks…etc.  

3. Le facteur de la variabilité de la demande (FV) 

        C’est un indicateur qui sert à quantifier le niveau d’instabilité de la demande ou de la 

consommation d’un article (MP, PF, produit semi fini PSF), il permet de mieux calculer 

les zones du buffer en particulier la zone rouge par ce qu’elle est sensible à la variation.  

       Le facteur de la variabilité reflète : les changements de la demande réelle, les 

incertitudes de la consommation et la variabilité des délais d’approvisionnement. 

 

 Le profite des buffers 

Le paramétrage des tailles des buffers dans le DDMRP repose sur une méthode 

structurée qui tient compte de plusieurs facteurs opérationnels. Chaque buffer est divisé 

en trois zones (rouge, jaune, vert), et leur taille est calculée à partir des données clés à 

l’aide des logiciels ou des tableaux [44]. 

Il faut d’abord, collecter des données de base : Pour chaque article ou point de 

découplage, on commence par recueillir les informations suivantes : CMJ, LT et le niveau 

de variabilité. 

 

Ensuite, on passe au calcul des trois zones du buffer : 

 Zone rouge : (stock de sécurité) 

Zone rouge = (CMJ × de lai de re aprovisionnement) × FV 

CMJ : consommation moyenne journalière  

FV : le facteur de variabilité   
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le facteur de variabilite = 1 +  
𝑙′𝑒𝑐𝑎𝑟𝑡 𝑡𝑦𝑝𝑒

𝑚𝑜𝑦𝑒𝑛𝑛𝑒
 

 Zone jaune : (réapprovisionnement possible) 

𝑧𝑜𝑛𝑒 𝑗𝑎𝑢𝑛𝑒 = 𝐶𝑀𝐽 × 𝑙𝑒𝑎𝑑 𝑡𝑖𝑚𝑒 𝐿𝑇 

CMJ : consommation moyenne journalière  

 LT : délai de réapprovisionnement  

 

 Zone verte : (ne pas approvisionner) 

𝑧𝑜𝑛𝑒 𝑣𝑒𝑟𝑡𝑒 = 𝑀𝐴𝑋 (𝑞𝑢𝑎𝑛𝑖𝑡𝑖𝑡é 𝑚𝑖𝑛𝑖𝑚𝑎𝑙𝑒 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑐𝑜𝑚𝑚𝑎𝑛𝑑𝑒 , 𝐶𝑀𝐽 × 𝐿𝑇 

× 𝑓𝑎𝑐𝑡𝑒𝑢𝑟 𝑑𝑒 𝑑é𝑙𝑎𝑖 𝐹𝐷 , 𝐶𝑀𝐽 × 𝐿𝑇 ) 

 

 BUFFER STATUE : c’est le niveau de buffer il nous aide à savoir combien on se 

réapprovisionne  

 

𝐵𝑈𝐹𝐹𝐸𝑅 𝑆𝑇𝐴𝑇𝑈𝐸 = 𝑧𝑜𝑛𝑒 𝑟𝑜𝑢𝑔𝑒 + 𝑧𝑜𝑛𝑒 𝑗𝑎𝑢𝑛𝑒 +  𝑧𝑜𝑛𝑒 𝑣𝑒𝑟𝑡𝑒 

 TOP OF Yellow : cette équation nous aide à indiquer quand on commence à se 

réapprovisionne  

𝑇𝑂𝑃 𝑂𝐹 𝑌𝑒𝑙𝑙𝑜𝑤 = 𝑧𝑜𝑛𝑒 𝑗𝑎𝑢𝑛𝑒 + 𝑧𝑜𝑛𝑒 𝑟𝑜𝑢𝑔𝑒 

3  Ajustement dynamique des buffers 

Le paramétrage initial des buffers, bien qu’essentiel, ne suffit pas à garantir une 

performance durable. En effet, la consommation, les délais ou encore la variabilité 

peuvent évoluer avec le temps.  

 

C’est pourquoi la méthode DDMRP intègre un mécanisme d’ajustement dynamique 

des tailles de buffers, qui permet de les recalculer régulièrement en fonction des nouvelles 

données. 

Son objectif principal est de garantir que les buffers restent pertinents face aux 

réalités du terrain. Un buffer mal dimensionné peut entraîner : Des ruptures si la 

consommation augmente ou si les délais s’allongent, ou bien des surstocks si la demande 

baisse ou si les délais se réduisent [42]. 
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Cet ajustement dynamique prend en compte : 

 La consommation moyenne journalière 

 La variabilité 

 Le lead time  

 La consommation minimale / la commande minimale  

L’ajustement peut être réalisé Automatiquement, via des logiciels DDMRP connectés 

au système ERP ou MES ou bien via un tableau. 

Grâce à l’ajustement dynamique, les buffers restent alignés avec la réalité 

opérationnelle. Cela permet de : maintenir un bon niveau de service, Éviter les ruptures 

ou les excès…etc. 

4 Planification basée sur la demande réelle  

C’est le cœur du DDMRP. À cette étape, les commandes (achats ou ordres de 

fabrication) sont déclenchées non pas par des prévisions, mais par la consommation 

réelle par rapport au positionnement des stocks dans les buffers [42] 

Elle contient trois étapes qui sont : 

 Définir les points de commande dynamique basés sur les niveaux des buffers  

 Générer automatiquement des ordres d’approvisionnements ou de production 

(lorsque le stock descend dans la zone rouge) 

 Privilégier la planification quotidienne ou continuer selon les sources 

5  Exécution visible et collaborative  

Dans le cadre du DDMRP, une distinction claire et fondamentale est faite entre la 

planification et l'exécution des opérations. Contrairement aux approches traditionnelles 

où ces deux dimensions sont souvent mêlées, le DDMRP les sépare afin de mieux maîtriser 

les flux et de réagir efficacement aux variations de la demande réelle. 

La phase de planification s’achève dès que la recommandation d’approvisionnement 

(qu’il s’agisse d’un ordre d’achat ou de production) est validée et transformée en 

réception planifiée.  

À partir de ce moment, le relai est pris par la phase d’exécution, qui consiste à suivre, 

ajuster et sécuriser les commandes en cours, en fonction de l’évolution réelle des besoins 

et des flux physiques. 
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L’exécution dans le DDMRP repose principalement sur un système d’alertes 

opérationnelles, destiné à détecter les écarts et à prévenir les perturbations susceptibles 

d'affecter la performance du flux. Ces alertes se divisent en deux grandes catégories : 

 Les alertes d’état de tampon : elles indiquent si le niveau de stock dans un buffer 

est anormalement bas ou élevé, ce qui pourrait menacer la disponibilité du produit 

ou générer des surstocks  

 Les alertes de synchronisation : elles signalent des désalignements entre les 

réceptions planifiées et les besoins réels, par exemple en cas de retard ou d’avance 

de livraison, pouvant créer des blocages ou des ruptures de flux 

Ce système d’alerte permet donc de prioriser les actions correctives, en se concentrant 

sur les points critiques susceptibles de compromettre soit la fiabilité des engagements 

client, soit l’intégrité des tampons mis en place pour absorber la variabilité. L'exécution 

devient ainsi un levier de réactivité et de robustesse dans l’ensemble du pilotage par la 

demande [42]. 

Conclusion  

La méthode DDMRP propose une approche innovante pour la planification de la 

production, plus simple et plus adaptée aux réalités actuelles. En se basant sur des buffers, 

en suivant la consommation réelle et en ajustant régulièrement les stocks, elle permet aux 

entreprises d’être plus réactives, de réduire les ruptures et d’éviter le surstock. 

Cette méthode est particulièrement adaptée aux environnements complexes et 

instables, et représente une vraie alternative aux systèmes classiques. Dans le chapitre 

pratique, nous allons l’appliquer comme cas de l’entreprise HYGIENIX pour voir ses effets 

concrets sur la production. 
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Section 1 : Présentation de l’entreprise SARL HYGIENIX 

MANUFACTURE COMPANY 

Introduction  

Dans cette section, nous allons vous présenter la société SARL HYGIENIX 

MANUFACTURE COMPANY, qui constitue le terrain d’étude de notre projet de mémoire.  

Il est fondamental de bien comprendre le fonctionnement de cette entreprise afin 

d’évaluer avec pertinence son système de planification et d’identifier les axes 

d'amélioration possibles. 

Nous allons d’abord introduire l’entreprise en exposant ses informations générales, 

puis nous décrirons ses activités principales ainsi que les produits fabriqués. Enfin, une 

présentation de la structure organisationnelle permettra de mieux saisir son mode de 

fonctionnement interne. 

1 Présentation de l’entreprise  

La SARL HYGIENIX MANUFACTURE COMPANY est une 

entreprise privée spécialisée dans la fabrication et la distribution de 

produits d’hygiène, a été créée le 7 janvier 2008. 

Son siège social est situé dans la zone industrielle de Rouiba, à 25 

kilomètres de l’est d’Alger et à proximité de la ville de Rouiba, ce qui 

lui confère un avantage stratégique pour l'accès aux ressources et aux 

réseaux de distribution, son effectif est de 296 employés [45].  

L’entreprise est délimitée géographiquement par : 

 Au Nord : Chocolaterie Batouche 

 À l’Est : Entreprise de Récupération Centrale (ERC) 

 Au Sud : Dépôt 

 À l’Ouest : Voie de circulation 

Figure 8 : logo de l'entreprise 

Source : document interne 

de l’entreprise 
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Figure 9 : lieu de l'entreprise 

 

Source : Google Maps 

En ce qui concerne ses infrastructures, SARL Hygienix dispose d’une superficie 

totale de 6825 m², offrant un espace optimal pour la production, le stockage et la 

distribution de ses produits. 

Les images ci-dessous illustrent la façade principale de l’entreprise, qui est 

implantée dans la zone industrielle de Rouiba.  

 

Source : l’entreprise  

2 Activités et produits 

La SARL Hygienix Manufacture Company se spécialise dans la fabrication de produits 

d’hygiène à usage quotidien. 

 Elle propose une large gamme de références réparties sur plusieurs segments :  

Figure 10: la façade principale d’ Hygeinix de 
prés 

Figure 11: la façade principale d’ Hygeinix de 
loin 
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 Couches pour adultes 

 Couches maternité 

 Serviettes hygiéniques 

  Protèges-lingeries 

 Lingettes humides 

Chacun de ces produits vise à répondre à des besoins spécifiques du marché national 

en matière de confort, sécurité et praticité. 

 Pour mieux comprendre l’importance économique de chaque article, un tableau a été 

élaboré pour présenter les différentes gammes et leurs SKU, ainsi qu’une colonne ajoutée 

indiquant la part estimée de chaque produit dans le chiffre d’affaires global de 

l’entreprise. Cette donnée permet d’identifier les produits les plus rentables et de mieux 

évaluer la stratégie commerciale de l’entreprise  

Tableau 5 : présentation des produit hygiénix par gammes et par SKU 

CATEGORIE SKU Mix CA % 

COUCHE ADULTE 
COUCHE ADULTE FREELAX LARGE "L" 2,33% 

COUCHE ADULTE FREELAX MEDIUM "M" 7,77% 

Total COUCHE ADULTE 10,1% 

COUCHE MATERNITE 

COUCHE DROITE FREELAX 14 PCS 0,46% 

COUCHE DROITE HANY 14 PCS 4,55% 

COUCHES POST-ACCOUCHEMENT ELLE&ELLE MOM'S (10+1)×18 2,19% 

Total COUCHE MATERNITE 7,20% 

SERVIETTES 
HYGIENIQUE 

DAILY PROTECT MAXI (09 PCS) 5,39% 

DAILY PROTECT MAXI PLUS (07 PCS) 10% 

DAILY PROTECT NORMAL PLUS (09 PCS) 4,56% 

DAILY PROTECT MAXI (08 PCS) 9,65% 

DAILY PROTECT MAXI ECO PROMO (16+2) PCS 2,59% 

DAILY PROTECT MAXI PLUS ECO PROMO (14+2) PCS 1,81% 

DAILY PROTECT SUPER LONGUE PROMO (7+1) 2,16% 

ELLE & ELLE SOUPLESSE 26.5 (10 PCS) 0,89% 

ELLE & ELLE SOUPLESSE 28.5 (9 PCS) 2,75% 

Total SERVIETTE HYGIENIQUE 39,80% 

PROTEGE LINGERIE 
ELLE & ELLE PROTEGE MAXI 180mm (18 PCS) 1,67% 

ELLE & ELLE PROTEGE NORMAL PLUS 165mm (20 PCS) 1,03% 

Total PROTEGE LINGERIE 2,70% 

LINGETTES 120 

LINGETTES MIO BEBE 120 PCS (08) 8,30% 

LINGETTE MIO BEBE 120 PCS JASMIN 2,10% 

LINGETTE MIO BEBE 120 PCS ROSE 0,91% 

LINGETTE MIO BEBE 120 PCS CITRON 1,28% 

LINGETTES 80 

LINGETTE MIO BEBE 80 PCS (16) 12,15% 

LINGETTE MIO BEBE 80 PCS (16) JASMIN 1,30% 
LINGETTE MIO BEBE 80 PCS (16) ROSE 0,89% 
LINGETTE MIO BEBE 80 PCS (16) CITRON 1,16% 

LINGETTES 72 

LINGETTE MOI BEBE 72 PCS (12) CALUNDLA 3,51% 

LINGETTE MOI BEBE 72 PCS (12) GUIMAUVE 5,12% 

LINGETTE MOI BEBE 72 PCS (12) 3,48% 

Total LINGETTE 40,2% 

Source : document interne de l’entreprise 
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Grâce à son expertise et son savoir-faire, l'entreprise s'engage à fournir des produits 
de qualité répondant aux normes les plus strictes du marché. 

3 Structure de l’entreprise 

Avant d’analyser en profondeur les mécanismes de gestion appliqués à la production 

chez Hygienix, il est essentiel de comprendre sa structure organisationnelle.  

L’organigramme présenté ci-après (figure 9) permet de visualiser la répartition des 

fonctions, les interactions entre les services, ainsi que les lignes hiérarchiques qui 

encadrent les activités de production. 

 Cette cartographie structurelle constitue une base indispensable pour évaluer la 

fluidité des échanges, l’efficacité de la coordination et l’adéquation des rôles dans la 

chaîne de valeur industrielle. 

 

Source : document interne de l’entreprise 

Figure 12:l'organigramme de l'entreprise 
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Remarque : 

o Fonction d’exploitation La fonction d'exploitation regroupe toutes les activités 

qui sont directement liées à l'objet principal de l'entreprise, c'est-à-dire à son cœur 

de métier. 

o Fonction hors exploitation : La fonction hors exploitation regroupe toutes les 

activités qui ne sont pas directement liées à l'activité principale de l'entreprise mais 

qui peuvent avoir un impact financier. 

Conclusion  

En conclusion, La SARL HYGIENIX MANUFACTURE COMPANY présente comme un 

acteur clé dans le secteur des produits hygiène en Algérie. 

Avec sa structure bien organisée, ses diverses gammes de produits, ainsi que sa vision 

tournée vers l’innovation et la satisfaction client, elle se positionne comme une entreprise 

dynamique en quête de performance.  

Cette présentation constitue une base essentielle pour mieux comprendre les enjeux 

liés à son système de planification, que nous analyserons dans les sections prochaines. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Chapitre Ⅱ : l’optimisation de la production industrielle de l’entreprise 

HYGIENIX par la méthode DDMRP (Demand Driven Material Requirements 

Planning) 

 

66 
 

 

Section 2 : la gestion de la production industrielle de 

l’entreprise HYGIENIX 
 

Introduction  

La performance d’une entreprise industrielle repose en grande partie sur l’efficacité 

de son système de production. Dans ce contexte, cette section vise à analyser le 

fonctionnement actuel de la gestion de la production au sein de l’entreprise Hygienix, 

spécialisée dans la fabrication de lingettes. 

 À travers une étude détaillée des processus internes, depuis la schématisation des 

étapes de production, en passant par l’élaboration du Plan Directeur de Production (PDP), 

jusqu’à l’exécution opérationnelle, il s’agira de dresser un diagnostic précis du mode de 

planification en place. L’objectif est de mettre en lumière les pratiques actuelles, leurs 

forces et leurs limites 

Diagnostic de l’existant 

Dans le but d’illustrer concrètement le processus de planification et d’exécution 

de la production chez Hygiénix, nous avons choisi d’étudier plus en détail la gamme 

des lingettes humides.  

Ce choix s’explique par le fait que cette catégorie représente à elle seule plus de 

40 % du chiffre d’affaires global de l’entreprise, selon les données internes.  

 En tant que produit stratégique et fortement demandé, la lingette constitue un 

excellent modèle d’étude pour analyser le fonctionnement actuel de la production et 

évaluer les contraintes rencontrées. 

1 Les composants du produit et la nomenclature 

Les lingettes « moi bébé » de Hyginix sont fabriquées à partir de plusieurs articles 

(matières premières et composants) nécessaires à leur fabrication. 

La nomenclature des produits est enregistrée dans le logiciel de gestion Microsoft 

Dynamics AX. Ce logiciel permet de visualiser l’ensemble des composants nécessaires à la 

production. 

 

Voire le tableau ci-dessus :  
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Tableau 6: nomenclature de produit semi fini 

  

Source : document interne de l’entreprise 

 

Ce tableau (6) met en évidence la composition des trois préparations 

principales utilisées dans la fabrication des lingettes humides : Calandula, Guimauve 

et Bleu.  

Chaque parfum repose sur une base commune composée d’eau, d’acide 

citrique, d’une solution et d’un parfum spécifique. Cette structure homogène illustre 

la stratégie de standardisation adoptée par l’entreprise afin de simplifier les 

opérations d’approvisionnement et de production.  

 La préparation Calandula intègre un parfum doux à base de calendula, connu 

pour ses propriétés apaisantes. La préparation Guimauve contient un parfum plus 

sucré et réconfortant, souvent associé aux soins bébé. Quant à la préparation Bleu, 

elle se distingue par un parfum plus neutre, souvent utilisé pour des usages 

quotidiens.  

Il est important de souligner que la solution utilisée dans chaque préparation 

est considérée comme une "boîte noire", dont la composition exacte reste 

confidentielle pour des raisons de propriété industrielle. Cette donnée n’est  donc pas 

accessible dans la nomenclature communiquée 

Dans le tableau ci-dessus on parlera sur la nomenclature des produits finis en 

détaille : 

 

Préparation 
calandula 

eau 

acide citrique 

solution 

Parfum calandula 

Préparation 
guimauve 

eau 

acide citrique 

solution 

parfum guimauve 

Préparation bleu 

eau 

acide citrique 

solution 

parfum bleu 

produit semi-
fini 
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Tableau 7: nomenclature de produit fini 

 

 

Source : document interne de l’entreprise 

Ce tableau (7) présente les composants détaillés des produits finis, en 

l’occurrence les différentes lingettes humides proposées par Hygienix.  

On remarque que la majorité des articles partagent une structure commune, 

notamment l’utilisation de Spunlace (matière non tissée), de préparation liquide 

parfumée, de film d’emballage, d’éléments d’ouverture (Open), de couvercles (Labvel 

Lid), et de caisses d’emballage. Par exemple, la lingette 80 pièces Bleu contient 70 g 

de Spunlace, 104,03 g de préparation parfumée, 1 film, 1 open, 1 label lid, et 0,06 

caisse.  

La version 120 pièces Bleu, plus grande, utilise 105 g de Spunlace, 156,05 g de 

préparation, et 0,13 caisse. Concernant les lingettes 72 pièces parfum Guimauve et 

Calandula, on retrouve 63 g de Spunlace et 93,63 g de préparation pour chacune.  

Ces produits sont donc quasi identiques en termes de composition et de 

quantité, la seule différence résidant essentiellement dans le film d’emballage utilisé, 

adapté au parfum de chaque référence.  

Cette normalisation facilite la production en série tout en permettant une 

diversité commerciale par différenciation sensorielle. 
 

Lingette 80 
pièces Bleu 

 
Lingette 120 
Pièces  Bleu 

 

Spunlace 70 G Spunlace 105 G 
Préparation bleu 104,03 G Préparation bleu 156,05 G 
Film  1 PCS Film  1 PCS 
Open 1PCS Open 1PCS 
Labvel lid 1PCS Labvel lid 1PCS 
Caisse 0,06 PCS Caisse 0,13 PCS 

Produit fini 
Lingette 72 Pièces 
calandula 

 

Spunlace  63 G 
Préparation 
calandula 

   93,63 G 

Film 1 PCS 
Open 1PCS 
Labvel lid 1PCS 
Caisse 0,08 PCS 

Lingette 72 pièces 
Guimauve 

 

Spunlace 63 G 
Préparation    
guimauve 

93,63 G 

Film  1 PCS 
Open    1PCS 
Labvel lid    1PCS 
Caisse 0,08PCS 
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2 Schématisation du processus de production  
 

Avant d’aborder l’analyse détaillée des outils de planification et de gestion de la 

production, il est nécessaire de comprendre de manière globale comment s’organise 

physiquement le processus de fabrication au sein de l’entreprise Hygienix. 

La schématisation du processus de production présentée ci-dessus permet de 

visualiser les principales étapes par lesquelles passent les produits, depuis la préparation 

des matières premières jusqu’à leur mise en stock. 

 

Source : élabore par nous selon la visite d’usine 

La figure (13) illustre la première phase du processus de fabrication des lingettes : 

la préparation de la solution. Elle se déroule dans un atelier spécifique où sont mélangés 

les composants de base (eau, acide citrique, parfum, solution active) selon la formule 

définie pour chaque parfum (Calandula, Guimauve, Bleu). Cette étape est cruciale car elle 

conditionne la qualité du produit final, notamment son efficacité et sa tolérance 

dermatologique. 

 

Figure 13: deuxième étape de production Figure 14: première étape de production 
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La figure (14) illustre la phase de confectionnement des lingettes, au cours de 

laquelle le non-tissé est découpé, plié, puis imbibé avec la solution préparée. Cette 

deuxième étape est effectuée sur une ligne de production automatique, qui assure la 

cadence et la régularité des formats. Elle constitue le cœur de la transformation 

industrielle, transformant la matière première en lingettes prêtes à être emballées. 

 

Source : élabore par nous selon la visite d’usine 

Ici est présentée la phase de conditionnement (figure 15), où les lingettes imbibées 

sont introduites dans leurs emballages respectifs (Film, Caisse, etc.). Le scellement, 

l’étiquetage et le codage sont également réalisés à cette étape. La chaine de 

conditionnement est adaptée aux différentes références de produits (72, 80 ou 120 

lingettes) en fonction des besoins du marché. 

La dernière figure (16) représente le magasin de stockage des produits finis. Une 

fois les lingettes emballées, elles sont stockées dans un espace spécialement aménagé en 

attendant leur expédition. Cette zone facilite l’organisation des produits finis en fonction 

Figure 15: troisième étape de la production Figure 16: quatrième étape de production 
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de leurs références et des quantités disponibles, afin d’optimiser leur envoi vers les 

différents circuits de distribution. Elle joue un rôle essentiel dans la gestion des stocks et 

contribue directement à assurer la disponibilité des lingettes sur le marché. 

3 Le processus de production 

Chez Hyginix, la procédure de fabrication est soigneusement organisée afin 

d'atteindre les buts établis par la direction tout en respectant les contraintes 

opérationnelles. 

Il comporte plusieurs étapes importantes : 

3.1      Définition des objectifs mensuels 

En générale la direction commerciale établit un objectif mensuel basé sur : 

 Les prévisions de ventes 

 Les commandes clients  

 Les tendances du marché 

Selon hygiènix, afin d'assurer une production alignée avec les besoins du marché, 

le département commercial établit chaque mois un objectif de fabrication précis, basé 

sur les prévisions de vente, les commandes reçues, et les tendances observées.  

Ces objectifs servent de référence principale pour la planification de la production. 

Le tableau ci-dessous présente la répartition détaillée des quantités à produire pour 

le mois de mai, produit par produit, avec un accent particulier sur les lingettes 

humides, qui constituent la majorité des volumes 

Tableau 8: les objectifs du mois de mai 2025 

Objectif mensuel 

LINGETTE MIO BEBE 72 PCS (12) 60 000 

LINGETTE MIO BEBE 72 PCS (12) GUIMAUVE 16 000 

LINGETTE MIO BEBE 72 PCS (12) CALANDULA 16 000 

LINGETTE MIO BEBE 80 PCS (16) 528 000 

LINGETTES MIO BEBE 120 PCS (08) 48 000 

LINGETTE MIO BEBE 80 PCS (16) JASMIN 32 000 

LINGETTE MIO BEBE 80 PCS (16) ROSE 32 000 

LINGETTE MIO BEBE 80 PCS (16) CITRON 32 000 

LINGETTE MIO BEBE 120 PCS JASMIN 9 400 

LINGETTE MIO BEBE 120 PCS ROSE 9 400 

LINGETTE MIO BEBE 120 PCS CITRON 9 400 

Lingettes 837 000 

Source : document interne de l’entreprise 
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Cette orientation permet de maximiser la productivité et d’exploiter les économies 

d’échelle. 

 Les autres références, bien que produites en volumes moindres, permettent de 

répondre à des besoins spécifiques ou saisonniers, assurant ainsi une certaine 

diversification commerciale. 

Cet objectif est communiqué au planificateur, qui en fait la base de travail pour la 

planification de la production 

3.2     Élaboration du Plan Directeur de Production (PDP) 

Le planificateur utilise l’objectif mensuel pour créer un PDP hebdomadaire, en précisent : 

 La quantité de produits à fabriquer chaque semaine  

 Les lignes de production à utiliser en fonction de leur capacité. 

 Les périodes de disponibilité des machines (intégrant les temps d’arrêt pour 

maintenance ou nettoyage).  

 Ce PDP tient compte de la capacité réelle des lignes de production, exprimée en 

termes de volume ou d'unités produites par heure. 

Avant d’élaborer le tableau du Plan Directeur de Production (PDP), il est 

essentiel de connaître la capacité réelle de chaque ligne de production.  

Cette étape permet de s’assurer que les volumes à planifier sont compatibles 

avec les performances techniques des équipements disponibles.  

  Chaque ligne possède une capacité propre, exprimée en nombre d’unités 

produites par heure ou par jour, selon le type de produit.  

 Cette information conditionne directement la faisabilité du PDP et garantit une 

répartition équilibrée et réaliste des charges de production. Le tableau suivant 

présente donc les capacités détaillées des lignes selon les références produites.  

Tableau 9: capacité ligne par SKU 

Numéro 
d'article 

Nom du 
 produit 

LL 
04 

LL 
06 

PF-0096 LINGETTE MIO BEBE 80 PCS (16) 19000 28000 
PF-0121 LINGETTE MIO BEBE 80 PCS (16+2) 19000 28000 
PF-0128 LINGETTES MIO BEBE 120 PCS (08) 14000 17000 
PF-0142 LINGETTE MIO BEBE 72 PCS (12) CREME 19000 28000 
PF-0143 LINGETTE MIO BEBE 72 PCS (12) LOTION 19000 28000 
PF-0144 LINGETTE MIO BEBE 72 PCS (12) SENSITIVE 19000 28000 
PF-0145 LINGETTE MIO BEBE 72 PCS (12) N.NE 19000 28000 
PF-0226 LINGETTE MIO BEBE 120 PCS JASMIN 14000  
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PF-0227 LINGETTE MIO BEBE 120 PCS ROSE 14000  
PF-0228 LINGETTE MIO BEBE 120 PCS CITRON 14000  
PF-0231 LINGETTE MIO BEBE 72 PCS (12) GUIMAUVE 19000 28000 
PF-0232 LINGETTE MIO BEBE 72 PCS (12) CALANDULA 19000 28000 
PF-0233 LINGETTE MIO BEBE 72 PCS (12) FLEUR DE LOTUS 19000 28000 

Source : document interne de l’entreprise 

Ce tableau montre que la ligne LL06 possède une capacité de production plus 

élevée que la ligne LL04 pour tous les SKU, notamment 28 000 unités contre 19 000 

pour les lingettes 80 pièces. 

 LL06 est donc la ligne prioritaire, utilisée pour la production de masse, tandis 

que LL04 joue un rôle de soutien, en cas de saturation ou pour des volumes moindres. 

Cette répartition permet une planification plus flexible et efficace du PDP.  

Une défaillance sur cette ligne (LL06) pourrait impacter plusieurs références. Cela 

souligne l’importance de la gestion des risques et de la maintenance préventive pour 

garantir la continuité de la production. 

Après avoir défini l’objectif global de production pour le mois de mai 2025 et 

identifié les capacités respectives des lignes de fabrication LL04 et LL06 (Tableau 9), 

le planificateur établit un Plan Directeur de Production (PDP) réparti par semaine.  

Ce découpage hebdomadaire permet d’assurer une planification progressive, 

réaliste et en adéquation avec les ressources disponibles. Le tableau ci-dessous 

(Tableau 10) illustre cette planification hebdomadaire, en précisant les volumes à 

produire pour chaque SKU.  

Cette étape est essentielle pour garantir la continuité de la production, 

équilibrer la charge entre les lignes, anticiper les besoins en matières premières, et 

détecter en amont tout risque de surcharge ou d’indisponibilité. 

 

L’analyse du ce tableau (Pour consulter le tableau, il convient de se référer à l’annexe 6 

tableau PDP hebdomadaire), montre que la ligne LL06 est exclusivement dédiée à la 

fabrication des lingettes MIOBÉBÉ 80 pièces, et cela durant les quatre semaines du 

mois de mai 2025.  

Ce choix s'explique par le fort taux de rotation de ce produit, qui représente 

une part importante des ventes. En mobilisant cette ligne à haute capacité (28 000 

unités/jour), l’entreprise s’assure de répondre efficacement à la demande soutenue 

de ce SKU.  
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Quant à la ligne LL04, elle est utilisée de manière plus flexible, avec une 

variation des produits chaque semaine : en semaine 1, elle est affectée à la production 

des lingettes 120 pièces, en semaine 2, elle produit des lingettes CALANDULA, puis en 

semaine 3, elle est dédiée à un autre type de lingettes 72 pièces. 

  Enfin, en semaine 4, la ligne LL04 est également mobilisée pour la fabrication 

de lingettes 80 pièces, afin de compléter les volumes produits sur LL06 et satisfaire 

les besoins cumulés du mois. Cette répartition permet une exploitation optimale des 

ressources et une gestion efficace des priorités de production, tout en assurant une 

réactivité face aux variations de la demande. 

3.3     Calcul des besoins avec la méthode MRP 

À partir du PDP, le planificateur utilise le logiciel Microsoft Dynamics AX pour 

appliquer la méthode MRP (Material Requirements Planning).  

Cette méthode consiste à : 

 Entrer la quantité de produits finis à fabriquer dans le système. 

 Laisser le logiciel calculer les quantités de chaque composant nécessaire, selon la 

nomenclature des produits enregistrée dans AX. 

 Générer une liste de besoins en matières premières et composants pour la 

production prévue. 

Une fois l’objectif mensuel fixé par le département commercial, celui-ci est réparti 

sur les quatre semaines du mois afin d’élaborer un planning de production 

hebdomadaire.  

C’est à partir de cette planification que le calcul MRP (Material Requirement 

Planning) est lancé. Le planificateur indique les quantités de produits finis à fabriquer 

pour la semaine, et le système, à travers le logiciel Microsoft Dynamics AX, génère 

automatiquement les quantités exactes de matières premières et composants 

nécessaires pour répondre à ces besoins. 

  Ce calcul se base directement sur la nomenclature de chaque produit, 

garantissant ainsi une adéquation précise entre les objectifs de production et les 

ressources disponibles. 
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Source : document interne de l’entreprise 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tableau 10 : calcul MRP de la 
lingette 72 Calandula 

Tableau 11 : calcul MRP de la lingette 
72 Guimauve 
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Source : document interne de l’entreprise 

Pour élaborer ce calcul MRP faut juste entre la quantité de produit à fabriquer, Il 

garantit ainsi l’adéquation entre la planification et les ressources disponibles. Ces calculs 

contribuent à éviter les ruptures de stock, à limiter les surplus et à maintenir une 

production fluide.  

 

3.4     Transmission des besoins au service approvisionnement 

Une fois les besoins nets déterminés grâce à la méthode MRP, ces données sont 

transmises au service approvisionnement pour vérification et traitement.  

Le rôle de ce service est crucial, car il permet de faire le lien entre les exigences 

de production et la réalité des stocks disponibles.  

Concrètement, chaque ligne de besoin est examinée pour évaluer si les matières 

premières disponibles en stock sont suffisantes pour couvrir les quantités demandées 

par le PDP.  

Si un écart ou une rupture potentielle est détecté, le service approvisionnement 

informe le planificateur et propose des solutions alternatives (par exemple, changer 

de parfum ou reporter la production). 

Tableau 12: calcul MRP des lingettes 80,120 Bleu 



Chapitre Ⅱ : l’optimisation de la production industrielle de l’entreprise 

HYGIENIX par la méthode DDMRP (Demand Driven Material Requirements 

Planning) 

 

77 
 

 Dans notre cas, le service a effectué cette évaluation sur les articles clés comme 

le Spunlace, l’acide citrique, les parfums, les films d’emballage, les labvel lids et les 

caisses.  

Le tableau suivant (tableau 13) présente de manière détaillée l’état des besoins 

et des stocks, ainsi que les observations et actions proposées en cas d’insuffisance. 

Tableau 13 : réponse d'approvisionnement 

 

Source : document interne de l’entreprise 

Dans le cas où il n’existe pas un stock par exemple le LABEL LID 120 où 

l’approvisionnement n’attende aucune livraison, alors dans ce cas l’approvisionneur 

l’esse un commentaire après le planificateur vas régler la situation en planifiant un autre 

produit selon le cas et selon la matière où y a pas de stock ni de livraison attendue. 

3.5    Ajustement du PDP selon la disponibilité des matières 

Si le service approvisionnement signale des ruptures ou des délais 

d'approvisionnement, le planificateur doit ajuster le PDP en conséquence. Cela peut 

inclure : 

 La réduction des volumes de production pour certaines lignes. 

 La priorisation de certains produits par rapport à d’autres. 

Configuration  Qté besoin stock MP  OBSERVATION  

SPUNLACE  26 950 000 26 950 000  ok pour la semaine  

SOLUTION  - - - 

FILM 80 PCS  280 000 275 000 
 manque 50 kg livraison fournisseur prévue avant la 

rupture   

CAISSE LINGETTES 80 17 500 35 000  ok pour la semaine  

FILM 120 PCS 70 000 140 000  ok pour la semaine  

LABEL LID  70 000 0  aucune livraison attendue   

CAISSE LINGETTES 120 PCS 8 750 21 875  ok pour la semaine  

FILM 120 PCS 70 000 100 000  ok pour la semaine  

CAISSE LINGETTES 120 PCS 8 750 10 000  ok pour la semaine  
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Après avoir terminé toutes ces étapes Une réunion hebdomadaire qui s’appelle SNOP 

et qui rassemble les principaux responsables (directeur général, planificateur, chef de 

production, services approvisionnement, commercial et supply chain) permet : 

 D’identifier les problèmes rencontrés la semaine précédente. 

 D’apporter des solutions pour éviter leur répétition. 

 De confirmer et valider le PDP hebdomadaire avant son exécution. 

Une fois validé par le directeur général, le PDP devient la feuille de route officielle pour 

la production hebdomadaire. Cette réunion joue un rôle clé dans l’alignement des efforts 

de tous les services et dans la résolution proactive des défis opérationnels. 

3.6    L’exécution et coordination de la production 

Une fois le Plan Directeur de Production (PDP) validé et les matières premières 

disponibles, le service production reçoit un ordre de fabrication (OF) détaillé. Ce 

document constitue le déclencheur officiel de la fabrication en atelier. 

 Il indique notamment le produit à fabriquer, la quantité, la ligne de production 

affectée, et la période d’exécution. 

La figure suivante illustre un exemple concret d’ordre de fabrication utilisé chez 

Hygienix 

Source : document interne de l’entreprise 

Figure 17: ordre de fabrication 
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Les imprévus tels que les pannes ou les retards d’approvisionnement sont pris en 

charge rapidement afin de limiter leur impact sur le déroulement de la production.  

Conclusion  

Ce diagnostic met en évidence les points clés de la gestion de la production 

industrielle chez Hygienix, depuis les étapes de planification jusqu’à celles d’exécution. 

L’analyse révèle un système structuré, mais encore perfectible face aux exigences 

actuelles en matière de réactivité et de stabilité des flux. La méthode actuellement utilisée, 

fondée sur la planification par MRP, montre ses limites dans un contexte de demande 

instable, en générant des risques de surstocks ou de ruptures.  

Ces constats soulignent la nécessité d’adopter une approche plus dynamique, capable 

d’ajuster les approvisionnements et la production en temps réel. C’est dans cette 

perspective que la section suivante abordera l’implémentation de la méthode DDMRP, en 

évaluant son impact potentiel sur la performance industrielle de l’entreprise. 
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Section 3 : application DDMRP 

Introduction  

Après avoir étudié le processus de production actuel de l’entreprise Hygienix, 

reposant principalement sur la méthode MRP (Material Requirements Planning) et après 

le développement de la méthodologie DDMRP dans la section théorique, cette section vise 

à appliquer concrètement les cinq étapes du modèle dans le contexte réel de la chaîne 

d’approvisionnement de l’entreprise Hygienix. 

 L’objectif est d’analyser, à travers des exemples ciblés, la mise en œuvre 

opérationnelle de cette approche, en prenant en compte les spécificités internes de 

l’organisation. Pour cette application, deux références ont été sélectionnées comme cas 

représentatifs de l’ensemble du processus : 

 Une matière première critique : le Label Lid (couvercle utilisé dans l’emballage des 

lingettes). 

 Un produit fini : la lingette 120 pièces bleu. 

Ces deux cas permettent d’illustrer, étape par étape, comment la méthode DDMRP 

peut être mise en œuvre dans un contexte réel, en remplacement du MRP classique. 

L’étude suit les cinq composantes clés du DDMRP : du positionnement des buffers jusqu’à 

l’exécution visuelle et collaborative. 

Enfin, Cette démarche permettra de mettre en évidence la valeur ajoutée du DDMRP 

dans un environnement industriel soumis à la variabilité, en soulignant les apports 

concrets en matière de réactivité, de fiabilité et de performance globale. 

1 Analyse SWOT 

Dans le cadre de cette étude, une analyse SWOT a été menée afin d’évaluer les 

performances actuelles du système de planification utilisé par l’entreprise Hygienix.  

Cette analyse a pour objectif de mettre en lumière les forces internes de l’entreprise, 

mais surtout d’identifier les faiblesses structurelles de son système MRP, devenu inadapté 

face à l’instabilité croissante de la demande. Elle permet également d’explorer les 

opportunités qu’offre le contexte actuel, notamment l’adoption de solutions modernes 

comme le DDMRP, ainsi que les menaces qui pèsent sur la compétitivité de l’entreprise si 

aucune amélioration n’est entreprise. 

Cette démarche fournit donc une base stratégique pour justifier la mise en place d’un 

système de planification plus réactif, plus flexible, et mieux aligné avec les exigences du 

marché.  
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Voici la figure ci-dessus qui represente les forces, faiblesses, opportunités et menaces 

du système de planification utilisé par Hygienix : 

 

Cette analyse SWOT montre que, malgré les points forts de l’entreprise Hygienix, le 

système actuel de planification (MRP) n’est plus adapté aux besoins réels du marché. Les 

faiblesses observées, comme le manque de flexibilité et les problèmes de coordination, 

limitent la performance de la production.  

Pour faire face aux défis actuels, l’entreprise doit adopter une méthode plus moderne 

et plus réactive, comme le DDMRP, qui permet de mieux gérer les stocks, d’éviter les 

ruptures et de répondre plus efficacement à la demande des clients. 

 

 

Figure 18: application de l'analyse SWOT 

Force

1/ Planification structurée des 
besoins en MP pour répondre aux 

exigences de la production

2/  Améliorer la gestion du temps 
en optimisant les délais de 

commande et de livraison des MP

3 /Intégrer le système MRP avec 
un ERP (logiciel Microsoft 

Dynamics AX)

Faiblesses

1/ Dépendance aux données 
précises sinon sa cause des 
erreurs dans les calculs des 

besoins 

2/  Faible capacité à s'adapter aux 
changements soudains par ce que 

il est basé sur des prévisions et 
des données historiques 

3/  Importance de faire des mises 
à jours régulières dans le 

systèmes MRP soit au niveau de 
logiciel, ou matérielles 

Opportunités

1/ Former les équipes d’une façon 
continue pour exploiter toutes les 

fonctionnalités du système et 
réduire les erreurs humaines

2/ Évolution vers un système plus 
avancé telle que le système 

DDMRP 

3/ Gestion multi-sites et multi-
entrepôts on Mettront en œuvre 

le MRP pour assurer une 
coordination efficace entre les 
sites de production et dépôts

Menaces

1/ Un dysfonctionnement du 
système peut perturber toute la 

chaîne de production

2/ Concurrence entre les 
entreprises par l'utilisant des 

technologies de planification plus 
avancées 

3/ Problèmes de cybersécurité 
s’sachant que Le système MRP est 

souvent intégré à d'autres 
plateformes ce qui peut être une 
cible pour des cyberattaques ou 

des violations de données
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2 L’application de la méthode DDMRP 

Après avoir présenté les limites du système MRP utilisé par l’entreprise Hygienix et 

expliqué les principes fondamentaux du DDMRP dans la partie théorique, on passe à 

l’application concrète de la méthode dans le contexte réel de la production de lingettes. 

L’analyse commence par la première étape essentielle : 

2.1     Positionnement des points de découplage 

L’un des piliers de la méthode DDMRP est le positionnement stratégique des buffers, 

appelés aussi points de découplage. Cette étape consiste à choisir les emplacements les 

plus pertinents dans la chaîne d’approvisionnement pour installer des stocks tampons, 

dans le but d’absorber la variabilité et de protéger le flux de production contre les 

imprévu internes et externes. Dans le cas de l’entreprise Hygienix, la chaîne étudiée 

présente une structure relativement linéaire, mais sensible à plusieurs types de 

perturbations :  

 Délais fournisseurs variables 

 Demandes clients peu prévisibles, 

 Forte criticité de certains composants. 

Une analyse approfondie a permis de définir deux niveaux principaux de buffers : 

en amont (sur les matières premières) et en aval (sur les produits finis). 

 Buffers sur les matières premières 

En amont, onze (11) matières premières ont été déterminées comme essentielles 

pour la production des diverses gammes de lingettes. Il s’agit notamment du non-tissé 

(spunlace), du film plastique, open, Label Lid, des caisses, etc. Ces composants sont 

consommés quotidiennement et en grande quantité, ce les rendent parfaits pour le 

positionnement de buffers. 

Plusieurs facteurs ont motivé ce choix : 

 Leur fréquence de consommation élevée : ce sont des composants de base, 

indispensables au fonctionnement quotidien de la ligne de production  

 Leur criticité opérationnelle : l’indisponibilité de l’un d’entre eux entraîne 

l’arrêt immédiat de la production, avec des conséquences directes sur les délais 

et la satisfaction client  

 Leur variabilité d’approvisionnement : certains composants proviennent de 

fournisseurs externes avec des délais fluctuants (transports, dédouanement, 

ruptures chez le fournisseur...). 
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Il est important de préciser que la solution liquide, malgré son importance dans le 

processus de production, n’a pas été associée à un buffer spécifique.  

En effet, cette matière est produite en interne, en continu, et reste disponible à tout 

moment. Sa fabrication sous contrôle direct élimine le risque de rupture. Par conséquent, 

mettre en place un buffer sur ce composant représenterait une immobilisation inutile de 

capital et d’espace, en contradiction avec les principes d’optimisation prônés par le 

DDMRP. 

 Buffers sur les produits finis 

En aval, quatre buffers ont été mis en place au niveau des produits finis, correspondant 

aux principales références commercialisées par Hygienix : 

 Lingettes 80 unités 

 Lingettes 120 unités 

 Lingettes 72 Calandula 

 Lingettes 72 Guimauve 

Le choix de ces quatre buffers repose sur plusieurs observations concrètes : 

 Chaque référence présente un profil de vente distinct : volumes, saisonnalité, 

clientèles cibles ; 

 Les demandes clients sont peu prévisibles, avec des commandes souvent 

transmises à court terme ; 

 Les exigences clients en matière de délai de livraison impliquent une disponibilité 

immédiate en sortie de production  

 Il est nécessaire de protéger la sortie de la chaîne de production pour garantir un 

bon taux de service, éviter les urgences de dernière minute et mieux gérer les 

expéditions. 

Grâce à ces buffers de produits finis, Hygienix peut répondre efficacement à la 

demande réelle, sans dépendre d’un plan prévisionnel rigide. Cela améliore la satisfaction 

client tout en réduisant le stress opérationnel et les coûts liés aux livraisons urgentes ou 

aux ruptures. 

2.2       Définition des profils et des paramètres des buffers 

Une fois les points de découplage stratégiques identifiés, la deuxième étape de la 

méthode DDMRP consiste à définir les profils de consommation des articles bufférisés, 

puis à calculer les paramètres de dimensionnement de chaque buffer.  
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L’objectif est de dimensionner les niveaux de stock (zones rouge, jaune, verte) de 

manière à protéger la chaîne contre les aléas tout en optimisant la réactivité et la 

disponibilité. 

Dans le cadre de cette étude, et afin de garantir une meilleure lisibilité, nous avons 

choisi d’illustrer cette étape à travers un seul produit fini et une seule matière première. 

Ce choix repose sur le fait que la démarche appliquée reste identique pour toutes les 

références concernées : seuls les paramètres (volumes, délais, consommation) varient 

d’un article à l’autre.  

L’exemple présenté portera donc sur : 

 La matière première : le Label Lid 

 Le produit fini : lingettes 120 unités 

Exemple 1 (matière première : le Label Lid) : 

 Données : 

 

- Consommation moyenne jour CMJ : 30966 pièces (annexe 1 Besoin journalier 

(MP))  

- Délai de réapprovisionnement LT : 12 jours 

- Facteur de variabilité FV : 2 (pour le calcul de FV il faut d’abord calculer l’écart 

type voire : Annexe 2 Calcul d’écart type et facteur de variabilité pour la zone 

rouge (MP)) 

- Quantité minimale de la commande : 30000 pièces  

- Facteur de délai FD : 1  

 

 Calcul des zones : 

 

- Zone rouge = 30966  × 12 × 2 =  565415 𝑝𝑖é𝑐𝑒𝑠  

- 𝑧𝑜𝑛𝑒 𝑗𝑎𝑢𝑛𝑒 = 30966 × 12 = 371590  𝑝𝑖é𝑐𝑒𝑠  

- 𝑧𝑜𝑛𝑒 𝑣𝑒𝑟𝑡𝑒 = 𝑀𝐴𝑋 (30000 , 371590) = 371590 𝑝𝑖é𝑐𝑒𝑠 

- 𝐵𝑈𝐹𝐹𝐸𝑅 𝑆𝑇𝐴𝑇𝑈𝐸 = 565415 + 371590 +  371590 = 1308595 𝑝𝑖é𝑐𝑒𝑠   

- 𝑇𝑂𝑃 𝑂𝐹 𝑌𝑒𝑙𝑙𝑜𝑤 = 371590 + 565415 = 937005 𝑝𝑖é𝑐𝑒𝑠 
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Le tableau ci dessue (15) présente les résultats de paramétrage des buffers pour 

l’ensemble des matières premières critiques identifiées dans la chaîne de production 

Hygienix.  

Après avoir détaillé le calcul du buffer pour la matière Label Lid, cet article étant 

représentatif par sa criticité et sa fréquence d’utilisation, les autres composants ont été 

analysés selon la même méthodologie : 

 Identification de la consommation moyenne journalière 

 Application des coefficients de variabilité et de délai 

 Calcul des zones rouge, jaune et verte pour chaque article 

 

Exemple 2 (produit fini : lingette 120 pièces bleu) : 

 Données : 
 

- Consommation moyenne jour CMJ : 4099 pièces (voir annexe 3) 

- Délai de réapprovisionnement LT : 2 jours 

- Facteur de variabilité FV : 3 (voire : Annexe 3 Besoin journalier et Calcul 

d’écart type pour la zone rouge (PF))  

- Quantité minimale de la production : 14000 pièces  

- Facteur de délai FD : 1 

 

Tableau 14 : calcul des zones de toutes les matières premières 
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 Calcul des zones : 
 

- Zone rouge = 4099 × 2 × 3 = 22203  𝑝𝑖é𝑐𝑒𝑠  

- 𝑧𝑜𝑛𝑒 𝑗𝑎𝑢𝑛𝑒 = 4099 × 2 = 8198  𝑝𝑖é𝑐𝑒𝑠  

- 𝑧𝑜𝑛𝑒 𝑣𝑒𝑟𝑡𝑒 = 𝑀𝐴𝑋 (14000 , 8198) = 14000 𝑝𝑖é𝑐𝑒𝑠 

- 𝐵𝑈𝐹𝐹𝐸𝑅 𝑆𝑇𝐴𝑇𝑈𝐸 = 22203 + 8198 +  14000 = 44401 𝑝𝑖é𝑐𝑒𝑠   

- 𝑇𝑂𝑃 𝑂𝐹 𝑌𝑒𝑙𝑙𝑜𝑤 = 22203 + 8198 = 30401 𝑝𝑖é𝑐𝑒𝑠 

Le tableau ci-dessus (16) regroupe les résultats du dimensionnement des buffers 

pour les quatre produits finis concernés. Après avoir détaillé l’exemple du lingette mio 

bébé 120 pièces bleu, les mêmes formules ont été appliquées aux autres composants afin 

de calculer, pour chacun, les zones rouge, jaune et verte.  

Ce tableau permet de visualiser les niveaux de sécurité définis pour garantir la 

disponibilité des produits finis face aux variations de la demande. 

 

2.3      Ajustement dynamique des buffers 

Après le paramétrage initial des buffers, la méthode DDMRP prévoit une révision 

périodique et dynamique de leurs dimensions. L’objectif est de tenir compte des 

changements réels liés à la consommation, aux délais fournisseurs ou aux fluctuations du 

marché. Cette étape évite que les buffers deviennent obsolètes ou inadéquats. 

Tableau 15 : calcul des zones de tous les produits finis 
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Prenons l’exemple du buffer associé au produit fini lingette 120 pièces bleu. En cas 

d’augmentation de la demande liée à une opération promotionnelle ou à une saisonnalité 

spécifique, la consommation moyenne journalière augmente. Le système analyse 

automatiquement cette variation et réajuste les dimensions du buffer afin de maintenir 

un stock adapté à la nouvelle réalité. Cela évite les risques de rupture ou de surstock. 

De même, la matière première Label Lid, fait l’objet d’un ajustement dynamique. Si 

le délai fournisseur est rallongé, ou si sa consommation devient plus fréquente, les seuils 

de réapprovisionnement sont modifiés automatiquement. Cette approche permet de 

sécuriser la disponibilité sans créer de surplus. 

 2.4     Planification basée sur la demande réelle 

L’une des grandes forces du DDMRP est de remplacer les prévisions par la 

consommation réelle pour piloter les réapprovisionnements. Lorsque le stock disponible 

descend dans la zone jaune et rouge, un ordre d’achat ou de fabrication est 

automatiquement généré. Cette planification "pull" permet une réactivité directe face aux 

besoins réels.  

Prenant nous deux cas, Dès que le niveau de stock de la lingette 120 pièces bleu 

passe sous le seuil indique dans le TOP OF Yellow, un ordre de fabrication est généré afin 

de reconstituer le stock jusqu’au niveau haut du buffer. Ce système permet de répondre 

rapidement à la demande réelle, tout en limitant la surproduction et en assurant un taux 

de service élevé. 

Pour le Label Lid, le même principe s’applique. Lorsqu’il est consommé à un rythme 

plus élevé et que son stock atteint le TOP OF Yellow, un ordre d’achat est déclenché. La 

planification devient ainsi réactive, synchronisée avec les besoins du terrain. 

2.5     Exécution visible et collaborative  

Enfin, la méthode DDMRP repose sur un pilotage simple, visuel et partagé. À travers 

un système d’alertes colorées (vert, jaune, rouge), les planificateurs, les acheteurs et les 

responsables de production peuvent identifier immédiatement les priorités d’action. 

Cette logique de gestion par exception permet de concentrer les efforts sur les articles 

réellement à risque. 

Par exemple, selon la lingette 120 pièces le responsable de production peut suivre 

en temps réel leur état du stock tampon. En cas de baisse (TOP OF Yellow), une action 

prioritaire peut être déclenchée sans attendre une validation hiérarchique. Cette 

réactivité contribue à maintenir la disponibilité produit et à respecter les délais de 

livraison. 
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De même manière, le gestionnaire de stock responsable du Label Lid peut visualiser 

chaque jour l’état du buffer. Si la position du stock passe en limite TOP OF Yellow, il est le 

temps de lancer un réapprovisionnement en priorité. Cette transparence améliore la 

coordination avec les fournisseurs et réduit le risque d’oublis ou de retards. 

Conclusion  

L’application des cinq étapes de la méthode DDMRP aux cas du Label Lid et des 

lingettes 120 pièces a permis de démontrer concrètement son efficacité dans un 

environnement industriel réel. 

Grâce à une planification basée sur la demande réelle, à un dimensionnement 

dynamique des buffers et à un pilotage visuel, Hygienix peut mieux faire face à la 

variabilité, limiter les ruptures et améliorer sa réactivité. 

Cette approche contribue à renforcer la réactivité, la visibilité et la résilience de la 

chaîne logistique de l’entreprise. Elle constitue une avancée significative vers une supply 

chain plus agile, mieux alignée sur les besoins réels du marché, et plus performante en 

termes de service client. 
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Section 4 : résultats et discutions 

Introduction  

Dans cette dernière section, nous nous concentrons sur l’analyse comparative des 

performances des méthodes MRP et DDMRP appliquées à la gestion des matières 

premières et des produits finis dans le cas de l’entreprise Hyginix. 

L’évaluation est basée sur cinq indicateurs clés de performance (KPI) : le taux de 

service client, le taux de disponibilité, le niveau de couverture (en jours), le taux de 

rotation et le taux de rupture. Ces indicateurs permettent de mesurer la capacité des deux 

approches à gérer les matières premières et les produits finis de manière optimale, en 

minimisant les ruptures tout en évitant les surstocks. 

 Les résultats obtenus sont analysés afin d'identifier les points forts et les limites de 

chaque méthode. 

1 Explication et calcul des KPI 

 Taux de service client : Cet indicateur mesure la capacité de l’entreprise à livrer 

les commandes dans les délais demandés par le client. Un taux élevé reflète une 

forte réactivité et une bonne synchronisation entre la production et la demande. 
 

Taux de service client (%) = ( 
Quantité livrée dans les délais

quantité demandé
 ) × 100 

 

 Taux de disponibilité : Il indique la présence continue du produit en stock 

lorsqu’il est demandé. Un taux de disponibilité de 100 % signifie qu’aucune 

commande n’a été bloquée par une indisponibilité. 

 

Taux de disponibilité (%) = (
Nombre de demandes satisfaites immédiatement

𝑛𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑒𝑠 
) × 100% 

 

 Niveau de couverture (jour) : Cet indicateur exprime le nombre de jours que le 

stock actuel permet de couvrir, en fonction de la consommation moyenne. Un 

niveau élevé peut traduire un surstock, tandis qu’un niveau trop bas augmente le 

risque de rupture. 
 

𝑛𝑖𝑣𝑒𝑎𝑢 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑢𝑣𝑒𝑟𝑡𝑢𝑟𝑒 =
stock disponible 

𝑐𝑜𝑛𝑠𝑜𝑚𝑚𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑚𝑜𝑦𝑒𝑛𝑛𝑒 𝑝𝑎𝑟 𝑝é𝑟𝑖𝑜𝑑 
 



Chapitre Ⅱ : l’optimisation de la production industrielle de l’entreprise HYGIENIX par 

la méthode DDMRP (Demand Driven Material Requirements Planning) 

90 
 

 

 Taux de rotation : Il reflète la vitesse à laquelle les stocks sont consommés et 

renouvelés. Un taux élevé indique que le stock est bien maîtrisé, renouvelé 

fréquemment, et non immobilisé inutilement. 
 
 

Taux de rotation = (
𝑐𝑜𝑛𝑠𝑜𝑚𝑚𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑠𝑢𝑟 𝑢𝑛𝑒 𝑝é𝑟𝑖𝑜𝑑𝑒

𝑠𝑡𝑜𝑐𝑘 𝑚𝑜𝑦𝑒𝑛 𝑠𝑢𝑟 𝑙𝑎 𝑚é𝑚𝑒 𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑑𝑒 
) × 100 

 

 Taux de rupture : Il mesure la fréquence à laquelle un produit est 

momentanément indisponible. Un taux faible ou nul est signe d’une bonne 

anticipation et d’un stock tampon bien dimensionné. 
 

Taux de rupture (%) = (
Nombre de demandes non satisfaites

𝑛𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑑𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑒 
) × 100% 

 

2. Résultat et comparaison 

Après avoir défini les indicateurs clés de performance retenus pour cette analyse, on 

propose une comparaison des résultats obtenus entre la méthode MRP actuellement 

utilisée et la méthode DDMRP proposée. 

Cette comparaison a été réalisée à partir de données réelles de consommation, de 

production et de gestion de stock, pour chacune des références de matière première et de 

produits finis étudiées. 

L’objectif est de mettre en évidence les écarts de performance entre les deux 

approches, à travers une lecture comparative des cinq KPI présentés précédemment. Les 

résultats sont synthétisés dans les tableaux suivants. 

 On commence par la matière première : 

Tableau 16 : comparaison des résultats  MRP et DDMRP selon des KPI (  matière premier) 
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Interprétation des résultats du tableau : 

Dans ce tableau on remarque que : 

 Avec le DDMRP, le taux de service client s'améliore de manière significative sur 

presque toutes les références, notamment pour des produits comme la "Caisse 

guimauve 72" et la "Caisse calandula 72". Ce qui reflète une forte réactivité et une 

bonne synchronisation entre la production et la demande. 

 Le taux de disponibilité reste constant à 100 % dans toutes les configurations, 

démontrant que les deux méthodes garantissent une disponibilité parfaite des 

matières premières. 

 Le niveau de couverture augmente considérablement sous DDMRP, atteignant des 

niveaux élevés pour certaines matières premières (ex. : 424,6 jours pour la 

"Caisse guimauve 72"). Cela montre que le DDMRP privilégie la sécurité des stocks, 

au risque d’un surstock. 

 Le taux de rotation est plus faible avec le DDMRP, indiquant une gestion des stocks 

moins dynamique. Cela s’explique par des stocks excédentaires qui tournent moins 

souvent. 

 Le taux de rupture est de 0 % pour toutes les références et dans toutes les 

configurations, ce qui démontre l'efficacité des deux méthodes pour éviter les 

ruptures. 

Remarque : 

 Pour consulter l’ensemble des calculs détaillés ayant permis d’obtenir ces 

résultats, il convient de se référer à l’annexe 4 Calcul des KPI matière première 

(MRP,DDMRP) 
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Maintenant on va parler sur les produits finis voici le tableau ci-dessus qui montre les 

résultats : 

 

Interprétation des résultats du tableau : 

Dans ce tableau on remarque que :  

 Le taux de service client s’améliore globalement avec le DDMRP sur trois 

références, sauf sur la 72 guimauve où il diminue (effet d’un stock plus contrôlé). 

 Le taux de disponibilité reste constant à 100 % dans toutes les configurations, 

indiquant que les deux méthodes assurent globalement la disponibilité produit. 

 Le niveau de couverture diminue dans le DDMRP, ce qui signifie que l’entreprise 

maintient un stock plus agile, sans surstock. 

 Le taux de rotation est généralement plus élevé sous DDMRP, montrant une 

meilleure utilisation du stock. 

 Le taux de rupture est de 0 % dans tous les cas, ce qui signifie qu’aucune des 

méthodes n’a entraîné de situation de rupture durant la période d’analyse. 

Remarque : 

 Pour consulter l’ensemble des calculs détaillés ayant permis d’obtenir ces 

résultats, il convient de se référer à l’annexe 5 Calcul des KPI produit fini (MRP,DDMRP) 

Conclusion  

Les résultats observés sur les produits finis montrent que l’approche DDMRP 

permet de réduire les niveaux de stock tout en maintenant un excellent taux de 

disponibilité.  

Tableau 17 : comparaison des résultats  MRP et DDMRP selon des KPI (  produit fini) 
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Elle améliore ou stabilise le taux de service client sur la majorité des références, 

tout en augmentant la rotation des stocks, signe d’un système plus dynamique et plus 

fluide. 

Ces éléments confirment que le DDMRP apporte une meilleure maîtrise des flux, 

une réduction du capital immobilisé, et une réactivité accrue face à la demande réelle. 

La comparaison avec la méthode MRP met en évidence les limites d’une planification figée 

et prévisionnelle, et justifie la mise en œuvre d’une approche tirée par la demande pour 

gagner en performance globale. 
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L’objectif de ce mémoire est d’explorer en profondeur les mécanismes de 

planification industrielle, d’analyser les enjeux et les limites, puis de proposer des 

pistes concrètes d’optimisation, à partir d’une étude de cas réelle menée au sein de la 

SARL Hygienix Manufacture Company. 

  Dans un premier temps, une revue conceptuelle a permis de poser les bases 

théoriques nécessaires à la compréhension du fonctionnement des systèmes de 

production industrielle, en abordant les principales fonctions de l’entreprise, les défis 

du management industriel et les différentes approches de planification. L’accent a été 

mis sur l’évolution des méthodes traditionnelles (MRP, MRP2) vers des approches 

plus réactives et flexibles comme le Juste-à-Temps, le Lean Manufacturing, ou encore 

le DDMRP, qui s’imposent aujourd’hui comme des outils innovants dans un contexte 

économique instable et incertain.  

Dans un second temps, l’analyse du processus de planification actuellement 

mis en œuvre chez Hygienix a révélé plusieurs dysfonctionnements : manque de 

visibilité sur les besoins réels, mauvaise synchronisation entre les flux d’informations 

et les flux physiques, stocks excessifs ou ruptures fréquentes, et faible réactivité face 

aux imprévus. Ces constats ont mis en évidence la nécessité d’une transformation 

structurelle du mode de planification.  

C’est dans cette optique que l’approche DDMRP a été proposée comme solution 

d’optimisation. En se basant sur une logique tirée par la demande réelle, cette 

méthode permet une meilleure adaptation aux fluctuations du marché, une réduction 

significative des niveaux de stock, et une amélioration de la fiabilité des délais de 

livraison. Elle s’appuie sur des points de découplage stratégiques, une gestion 

dynamique des tampons, et un pilotage visuel et collaboratif de la chaîne de 

production. 

  Les résultats obtenus de la mise en œuvre de cette méthode, bien que 

théoriques à ce stade, montrent un potentiel important pour renforcer l’efficacité 

globale de l’entreprise, améliorer la satisfaction client et accroître sa compétitivité.  

 Au terme de cette étude, les hypothèses de recherche initialement formulées 

ont été examinées à la lumière des résultats obtenus. Leur statut est précisé ci-

dessous : 

 H1 : « Les fluctuations de la demande ont un impact significatif sur la 

performance opérationnelle de l’entreprise Hygienix notamment sur les niveaux 

de stock et le taux de service. » Statut : Acceptée 

 H2 : « Le système de planification actuel basé sur le MRP ne permet pas de 

répondre efficacement à l’instabilité du marché  ». Statut : Acceptée 
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 H3 : « L’adoption de la méthode DDMRP améliore la synchronisation entre la 

production et la demande réelle grâce à l’utilisation de tampons dynamiques et 

de points de découplage ». Statut : Acceptée 

 H4 : « L’adoption de la méthode DDMRP permet à Hygienix de réduire les 

surstocks et les ruptures tout en augmentant le taux de service et la réactivité  ». 

Statut : Acceptée 

En conclusion, la planification industrielle ne peut plus être considérée comme 

une simple fonction d’exécution ; elle doit être pensée comme un système dynamique 

et stratégique, capable d’absorber l’incertitude, d’anticiper les besoins et d’aligner les 

opérations avec les objectifs globaux de l’entreprise. Ce mémoire ouvre ainsi la voie 

à de futures recherches, notamment sur la digitalisation de la planification, 

l’intégration des systèmes d’information (ERP/MES/DDMRP) et l’évaluation 

quantitative des gains post-implémentation dans un contexte réel. 

Cette étude ouvre la voie à plusieurs perspectives de recherche. Un premier 

prolongement possible consisterait à explorer l’intégration de la DDMRP dans le 

système ERP utilisé par l’entreprise, afin d’en automatiser les fonctionnalités et d’en 

renforcer l’efficacité opérationnelle. L’analyse de l’impact de la DDMRP sur les 

coûts logistiques globaux, incluant des coûts de stockage, de transport et de non-

qualité représenterait aussi un apport significatif à la compréhension de sa 

rentabilité.  
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Les annexes 

Annexe 1 : Besoin journalier (MP) 

Besoin journalier de la matière première : 

 

Annexe 2 : Calcul d’écart type et facteur de variabilité pour la zone 

rouge (MP) 
La variance, l’écart type et le facteur de variabilité de la matière première : 

 

La variance matière première  
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Annexe 3 : Besoin journalier et Calcul d’écart type pour la zone 

rouge (PF) 
Les commandes journalières, l’écart type et facteur de variabilité de produit fini : 

 

Annexe 4 : Calcul des KPI matière première (MRP, DDMRP) : 

Méthode MRP : 

 

La variance produit fini 
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Méthode DDMRP : 
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Annexe 5 : Calcul des KPI produit fini (MRP, DDMRP) : 

Méthode MRP : 
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Méthode DDMRP : 
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Annexe 6 : tableau PDP hebdomadaire  
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