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INTRODUCTION GENERALE

Parmi les programmes instaurés par le GouverneMalatgasy, I'amélioration qualitative
de I'enseignement a Madagascar a été soulevéartpestante. De nombreux facteurs, comme la
facilitation de I'acceés a la possession des madsédiglactiques, peuvent contribuer a la réalisation
de ce projet.

C’est la raison pour laquelle le Gouvernement astted applique une politique qui consiste
a faire équiper en matériels didactiques, aussi leg établissements scolaires que les particuliers
Pour ce faire, 'Etat a apporté le terrain domaatahutant que faire se peut, le viabilise avadd’a
précieuse des bailleurs de fonds.

Dans le contexte actuel de libéralisation et de diaisation, le marché des matériels
didactiques va étre en pleine évolution & Madaga&mqui fait que beaucoup de sociétés vont se

lancer dans la production de matériels didactigiiegie la concurrence va devenir trés forte.

Pour faire face a cet état des choses, les ergespdevraient avoir une politique et une
stratégie efficaces qui tiennent compte de laté&pbur assurer la compétitivité sur le marché.

Le but de notre recherche est de rendre plus peaities I'entreprise par I'accélération de
leur processus de prise de décision car une boécisioh ne peut étre efficace si elle est prise

tardivement et peut engendrer de conséquencesasfanir I'ensemble du systeme.

Cela veut dire donc que nous voudrions apporterenaintribution au développement de
I’économie nationale par I'existence d’entreprisempétitives face aux différentes fluctuations de
leur environnement et que tout responsable d'urieemse ou organisme désireux d’adopter le
systeme de tableau de bord y trouve ce dont ilsaibest une stratégie efficace pour I'atteinte de
leurs objectifs.

Ainsi dans une société industrielle ou commercigleyt-elle exister ou connaitre une
véritable expansion ou encore jouer pleinementrénsans une gestion des approvisionnements

et une saine politiqgue de production bien définie ?

En effet, dans une telle société, telle qu’ellg,d@pprovisionnement accompagné d’'une
bonne gestion de production, constitue le nerfprsile moteur, de son existence et de son essor.
C’est la raison pour laguelle il est au centre digenétude, d’autant plus que son approche a saver

tous ses aspects ne manque pas dintérét. Ce gtifigule choix de notre théme intitulé
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«Contribution a I'amélioration de la gestion de laproduction au sein du Centre National de

Production de Matériels Didactiques.

Nous avons choisi ce Centre qui a une forme junielid’'une entreprise publique a caractéere
industriel et commercial en pleine expansion. Latiga de la production occupe une place tres
importante puisque les produits commercialisés wimtqués par le Centre méme. Aussi, I'objectif
visé dans I'élaboration de ce mémoire est de metirplace un systéme de gestion de production
efficace.

Le point de départ de notre étude est donc l'apabys I'existant en tenant compte du
diagnostic de la politique suivie actuellement, gansiste a la détermination des causes de la
rupture de stocks et a la détection de divers pmbs qui empéchent le bon déroulement de la
gestion de production.

La réalisation de cet ouvrage nous a demandé ymeae méthodologique qui a mis en

adéequation la recherche universitaire et la pratjgpofessionnelle.

A l'intérieur du centre, la démarche s’est conesk#i par des contacts permanents avec les
membres du personnel. A I'extérieur, nous avorguieété plusieurs centres de documentation pour

les études documentaires.

Les informations recueillies aupres de difféereqessonnes, ajoutées des documentations et

des observations, constituent les bases de I'exiptaur la conception de ce mémoire.

Le présent mémoire a été fait dans le cadre deégapation de I'obtention du Dipléme de
Maitrise Es Sciences en Gestion. Il est le fruiynd part, d'un stage pratigue au sein du
CNAPMAD, et d’'autre part, les quatre années d’'éudans la Filiere Gestion de la Faculté de

Droit, d’Economie, de Gestion et de Sociologie.
Le présent ouvrage comporte trois parties :

- La premiere partie présentera le cadre de I'éttitlerdgreprise accueillante
- la deuxieme partie essaiera d'identifier I'analgke la situation actuelle, de formuler les
différents problemes, en mettant en exergue lagports et les points a améliorer

- la troisieme partie proposera des suggestions diaragon.

La conclusion générale marquera la fin de cettdestu



Contribution a I'amélioration de la Gestion de Production du CNAPMAD

Pour ga améliorer la gestion de productiu CNAPMAD, il faut d’abord

connaitre,la g lité de notre cadre d'étudeaedpgcificité. Cette premiere partie nous permet
dl )
de sav

a ensemble sur cette entrepriseedn de laquelle nous avons effectué notre stage,

différents secteurs d’activité et tbéories de base concernant la gestion de
production.
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Chapitre 1 : Présentation du Centre

Le Centre National de Production de Matérielsabtitjues est une entreprise de production,
il fait parti des rares entreprises d’Etat encore agtivité. Ce chapitre nous aidera a faire
connaissance avec le Centre et sera axé notamuaresurshistorique, sa structure organisationnelle

et ses moyens mis a disposition pour la production.
Section 1: Historique

Avant le démarrage du CNAPMAD au début des annéesral vingt, les matériels
didactiques pour les établissements scolaires téntaériqués en général par les enseignants eux-
mémes a partir des matériaux de récupération. f@mumation dans ce sens a été assurée par
'INSRFP (Institut Supérieur de Recherche et ForomalPédagogique).

La nécessité pour les établissements scolaire®id’du matériel didactique bien congu et
adapté aux réalités nationales a poussé le gouwemtemalagasy a mettre en place le centre
CNAPMAD avec le concours de la Banque Mondiale dansadre du Projet Education Il-crédit
MAG-663 et sous tutelle technique du Ministere’Baseignement Secondaire et de I'Education de

Base.

Le CNAPMAD a commencé a fonctionner comme Etabiiss# Public a caractére
Industriel et CommercialEPIC) avec une autonomie financiere en 1982. Sa misssbrfixée

comme Ssuit :

» larecherche, la conception et la production eie sk matériels didactiques adaptés ;

» la formation des enseignants et utilisateurs adaipulation des appareils de démonstration
et leur maintenance ;

» la diffusion et la commercialisation des produigssl I'étendu du pays ;

» [I'édition et I'impression de documents pédagogigetamanuels scolaires.

Pour realiser cet objectif grandiose et noble, fet de satisfaire la demande toujours
croissante, aussi bien en gquantité, variétés qgleaité , et pour répondre a son ambition
régionale, étant un des rares centres spécialisés matiere dans la zone de I'Océan Indien,

CNAPMAD ne cesse de renforcer par étape sa capeipgéoduction et son savoir faire.
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Mais avant d’aller plus loin, passons en revueéesnements qui ont marqué I'existence du

Centre.

1.1.Evénements significatifs du Centre

De nombreuses étapes ont marqué I'existence dueCaepuis sa création en 1982, il y a eu
une acquisition complémentaire d’équipements paurmenuiserie en 1984, le département

imprimerie a été mis en place et a démarré sedtésten 1985.

L’atelier verrerie, qui a été créé en 1982 aveCdetre lui-méme n’a commenceé a écouler sa
premiere production que vers I'année 1987. En eftetformation a cette discipline est assez
longue, il faut un minimum de cing ans pour obtelds techniciens dont le niveau de qualification

est suffisant.

En 1988, trois centres d’activité dont l'atelier derrerie, la menuiserie et I'atelier de

peinture ont connu une importante extension grd@ede des bailleurs de fonds.

CNAPMAD n’a cessé d'étendre ses activiteés, en 1BB8%ection fonderie a été créée

complétant les sections déja existantes.
Le service édition a été installé vers I'année 1990

Une acquisition de nouveaux équipements dans Wceeglectricité-électronique, le service

verrerie et le département imprimerie a eu lieurpme seconde fois.

Et c’est en 2006 que l'atelier d’injection plastga démarré. Ce secteur d’activité est le
dernier né du Centre parmi les neuf ateliers assilagroduction.

Pour mener a bien ses activités dans la réalisdBases objectifs, de nombreuses entités de

grande importance sont impliquées dans I'existelic€ENAPMAD.

1.2. Entités impliguées

Parmi ces entités impliquées a la bonne marcheetir€; on peut citer :
- la Présidence de la République de Madagasikara,
- le Ministére de 'Education Nationale et de lacRerche Scientifique,

- le Ministére des Finances et du Budget,
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- la Banque Mondiale qui finance le Centre parri@d? Education Il,

- le Conseil d’Administration qui veille au bon f@onnement du Centre.

On peut constater I'engagement de I'Etat Malagaagsdla mise en place et le bon

fonctionnement du Centre.

Section 2 Structure organisationnelle du Centre

Cette section nous donnera une approche détalleENAPMAD notamment sa structure
organisationnelle et ses composantes, ainsi quatsdsitions et activités.

2 .1. Organigramme

Comme tout établissement de production, CNAPMADaasgucture propre dont nous

verrons ci-dessous la présentation de son orgamigea

Figure n°1 : organigramme du CNAPMAD

| Conseil d’administration
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Secrétariat de Direction

Service Marketing et
Commercial

Coordination
Technique

Agence Comptable
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Source: CNAPMAD
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Cet organigramme nous a été remis comme tel eu$ montre les différentes fonctions du

Centre et précise la place des différents départenopérationnels.

Tel est I'organigramme du CNAPMAD et pour mieuxpfaéhender, nous allons voir ses

composantes qui assurent la gérance, 'administrati la production dans le sens large du terme.

2.2. Composantes du Centre et leurs attributions

Le Centre se compose des entités suivantes : Ise@a’Administration (CA), la Direction,
’Agence Comptable (AC), le Service Marketing etn@uercial, le Département Imprimerie, le
Département préparation industrielle FabricatiotMeintenance (DFM) et enfin le Département
Administratif et Financier (DAF).

v’ 2.2.1:le Conseil d’Administration

CNAPMAD est administré par un CA qui se composenmme suit : un Président qui est le
Secrétaire Général du Ministere de I'Education dfetle, un représentant de I'Etat dénommé le
Commissaire du gouvernement, un représentant dustdie des Finances, un représentant du

Ministere de I'Education Nationale et un déléguépr le personnel.

Le CA a pour réles de voter le budget du Centeedéterminer les conditions d’application
des activités du Centre, d’adopter les programregidtés présentés par la direction, de délibérer
en cours de l'année les modifications relativesppagramme ou au budget du Centre pour de
nouvelles opérations, de fixer le statut et lee@ggint général du personnel. Il se réunit au moins

deux fois par an.

v 2.2.2 :la Direction

Le Directeur est nommé par décret sur propositioiMéhistere de 'Education Nationale et
de la Recherche Scientifique. Son role est d’exscdtune part la politique générale du Centre, et
d’autre part le programme d’activités conforménemnt directives arrétées par le CA. Il est chargé
de préparer le budget et le soumettre au vote dp@#en assurer le suivi et le contréle. Il assure
aussi le suivi et le contréle de I'état prévisionetede la trésorerie. Ses attributions comprennent
aussi la coordination et le controle des diversettvitges des différents services ainsi que la

représentation du Centre vis-a-vis des tiers.
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v 2.2.3 :I’Agence Comptable

L’agent comptable est nommé par le Ministéere desitées et du Budget. Il assure la tenue
de la comptabilité publigue et commerciale du CINKD. A ce titre, il prend en charge les
encaissements et décaissements des fonds, assérditation des factures, procede au reglement

des fournisseurs et enfin établit un compte rer@iogdique de la situation financiere.

v’ 2.2.4 :le Service Marketing et Commercial

Ce service est dirigé par un collaborateur comrakmti des agents commerciaux. Il est
rattaché directement a la Direction Générale. duees la vente des produits fabriqués par les
différents secteurs de production. Il s’occupe iadisda conception, du suivi de la politique etlae

stratégie de vente du Centre. Ce service est éaatatirect avec la clientéle.

v’ 2.2.5: le Département Imprimerie

Il'y a deux chefs de section, un collaborateumet vingtaine d’ouvriers ; ils effectuent tous
les travaux d’impression et se répartissent enrgussctions. Ce département est responsable de

tous les travaux d’édition et d’impression de tssdocuments.

Le Département assure le calibrage des manugkol® composition, le PAO (Publication
Assistée par Ordinateur), le montage, les des$anseprographie, la copie et isolation plaque,

limpression, I'assemblage manuel, la couture &hda conditionnement.

v’ 2.2.6 : le Département de Fabrication et de la Mai@nce (DFM)

Ce département, par le biais des ses différentdémes assure la réalisation de la production
proprement dite du CNAPMAD. A cet effet, il prend eharge les matiéres premiéres et en assure
la transformation en produits finis. Il effectuesaule suivi, la mise a jour de la consommation
réelle avec analyse des écarts et la livraison agasin des produits finis avec la tenue des daessier
de fabrication.

Dirigées par le chef de département avec ses delleborateurs, il existe six sections au
niveau du DFM qui sont la section menuiserie asgurauvrage en bois, la section mécanique

assurant I'ouvrage métallique, la section éled#iéiectronique assurant la conception et
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fabrication d’appareils électroniques pour l'enseigent de physique, la section verrerie

produisant des matériels de laboratoire de chimiesere pyrex, ou des travaux de verre tout
simplement, la section injection plastique poufdlarication des produits en plastique et enfin la
section finition chargée d’assurer la qualité dexdpits préts a étre commercialisés. Et c’est au
sein de ce département que s’effectuent la maintenat I'entretien de différents équipements et
machines du Centre.

v 2.2.7 : le Département Administratif et Financier

Il existe deux sections dans ce département : seldion financiere » et «la section
administrative et personnelle ».

Sur le plan financier, sa mission est d’assurarolaptabilisation des recettes et dépenses
effectuées par le Centre, I'exécution du budgévipionnel, I'engagement et la liquidation des
dépenses, I'approvisionnement des matieres presngrdes fournitures, la prospection et le choix
des fournisseurs, la comparaison des prix, leutales devis, le contrdle des stocks et de I’

approvisionnement des fournitures et matieresatédimente rapprochement bancaire,

Sur le plan administratif, il assure la gestion girsonnel, notamment la mise a jour de

'avancement, le recrutement et la sanction.
En un mot, c’est le « poumon » du CNAPMAD.

Telles sont les composantes du Centre et leuibwdttms mais il est nécessaire aussi de

connaitre ses missions et ses activités.

2.3. Missions et activités

CNAPMAD a pour mission deffectuer des rechercheshhologiques en vue de la
production de matériels didactiques et de mobilkedaires adaptés aux conditions nationales. |l
assure aux enseignants et aux responsables deawmttatas des établissements scolaires, une
formation pratique sur la manipulation et I'enteetides matériels par I'organisation de stage de
formation. Cette prestation de service est offpaele Centre.

Il édite, commercialise et publie des manuels aed et des documents pédagogiques.

Enfin, il assure un contréle et donne son avid'saportation des produits suscités.
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Sur le plan industrie, CNAPMAD est une entrepriselustrielle et en méme temps

manufacturiére, sa gamme de production allant desitures scolaires au matériel de physique et
chimie, du mobilier scolaire aux jeux éducatifs,s dmatériels scolaires aux documents

pédagogiques est assurée par difféerents ateliers.

Le Centre assure lui-méme la vente de ses prodilis. une salle d’exposition dans
I'enceinte du Centre pour présenter aux clientsliférents types de produits. En 1982, la pénurie
de matériels didactiques pour les éléves et lddigtaments scolaires a Madagascar a orienté le

département commercial vers la publicité des ptedabriqués.

La publicitt se manifeste par des expositions am@nipulation et realisation des
expeériences dans les différentes localités et miliscolaires de Madagascar, I'impression et la
distribution de prospectus. Les responsables copiawetr recoivent les commandes des clients. Il
procede aussi a I'étude des besoins, a I'étude aech@, a la détermination des cibles, a la
classification des cibles, a la classification gasrités, a I'étude de la présentation et de lalitf

des produits.
Cette orientation vise deux cibles principales :

» Sur le marché local : les éleves et les établisesreeolaires, les universités, les industries,
et I'amélioration continue de la qualité pour daiie leurs besoins et faire face a la
concurrence des autres produits.

» Sur le marché régional (ile de I'Océan Indien etezde I'Afrique de I'Est) pour certains
produits ou pour la sous-traitance : les produgtdadverrerie de laboratoire, les fournitures
scolaires, les matériels de physique, I'impressiEn manuels scolaires et documents
pédagogiques.

v’ 2.3.1: Activités de la Direction

La direction assure la politique générale du Ceqtre ce soit a I'étranger ou sur le plan

national.

A l'étranger, la Direction représente le Centre lsurecherche de financement comme la
vente des produits finis ou la recherche de baslele fonds et la recherche de partenariat.
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Sur le plan national, elle assure directement l'anche des membres du personnel et la

politique du fonctionnement de tous les travauxagiég par le Centre.

v’ 2.3.2 : Activités du Coordonnateur Technique

Le coordonnateur technique joue le rbéle de chaen@tre la Direction du Centre et les
ateliers de chaque département. Il assure alodsote fonctionnement de la réalisation de la

politique générale envisagée par la direction.

Section 3 les moyens a disposition du Centre

Nombreux sont les moyens permettant de contribdart®dnne marche de I'établissement
mais trois points méritent d’étre bien définis daatte section tels que les sources de financement,

les ressources humaines et les moyens matériels.

3.1. Sources de financement du Centre

Le Centre, étant un projet, trouve ses ressoumsasdieres aupres de différents bailleurs, a

savoir :

v' 3.1.1 : Bailleurs de fonds

Comme CNAPMAD est un projet national, 'Etat malsaga apporté sa contribution par le
biais du Ministere des Finances et du Budget justlf97 ou cette subvention a été interrompue. A

part le MFB, il y a aussi les collectivités décaligées qui y ont participé.

Pour mener a bien ses missions et élargir sesitastivCNAPMAD dépend également des
financements extérieurs provenant entre autrebddisurs de fonds. Parmi ces bailleurs, la banque
mondiale y a investi pour l'installation des infrastures, des logistiques, des machines. Cette
derniére était alors le premier bailleur du Centiens le cadre « Projet Education Il ».Et pendant
ces derniéres années, CNAPMAD a réussi a avoiinamdement par le tranchement d’'un autre

bailleur de fonds qui est la Coopération Francarsapportant son aide dans I'acquisition.



Contribution a I'amélioration de la Gestion de Production du CNAPMAD

12
v 3.1.2: Autres sources de financement

Le Centre assure son financement par la vente si@reeluits, des prestations de service
ainsi que de l'exploitation et de la vente des btgvlLes avances ou les préts consentis a
I'établissement tiennent compte aussi dans sa sodec financement sans oublier les profits

exceptionnels du Centre.

3.2. Ressources humaines

Le personnel du CNAPMAD est réparti en deux typesstatut bien différents : ceux qui
sont rattachés au Ministére de la Fonction Publejugussi au Ministere de 'Education Nationale,
en un seul mot ce sont des fonctionnaires de I'Btateux qui sont recrutés directement par le
Centre. Mais que ce soit fonctionnaires de I'Etatrecrutés, ils sont tous des contractuels au
CNAPMAD.

Notre étude est axée sur la fonction productimmgpartition du personnel technique est la

suivante dans le tableau ci-aprés :

Tableau n°1 : répartition du personnel technique

Sections Nombres Catégories
Bureau d’études 3 1 HC, 10P3,10P2A
Bureau 5 22B,31B
d’ordonnancement
Verrerie 8 4 OP3, 2 OP1B,20P1A
Menuiserie 39 2 OP1B, 5 OP1A

5 0S3, 4 0S2
4 0S1, 19 OM2
Mécanique Générale 18 2 OP2B, 2 OP2A, 3 OP1A,
3 0S3,30S2,30MS
20M1
Montage et finition 22 2 OP1B, 2 OP1A
20S3,2 082
5 0S1, 9 OM2
Electricité- 6 2 OP2B, 2 OP2A
électronique 10P1B, 1 2B

Source: Département Financier et Administratif du CNAPBIA
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L’effectif du personnel assurant la production aingdu CNAPMAD est arrété au nombre

de 101. La plupart de ce personnel est constihgedes agents qui vont assurer la tache

d’exécution.

3.3. Moyens matériels

Afin d’atteindre ses objectifs, des moyens matgyiéfjuipements et machines sont mis a la

disposition du Centre selon les travaux a effegheer chaque atelier.

Pour le cas de l'atelier menuiserie, ces moyens assez performants. Des différentes
machines comme la dégauchisseuse, la scie a rlibanje, la raboteuse, la toupie, la scie
circulaire, la ponceuse ...sont disponibles. Ellesne¢tent des travaux de bonne qualité répondant

aux normes requises.

Pour le travail des métaux, I'atelier dispose desmmnes comme la fonderie, la fraiseuse, le

tour multifonctions, les perceuses...

Dans la section verrerie, qui fait de CNAPMAD umice unique en son genre, on peut voir

des outils comme le four thermique, le souffle@c#&ique, le vaporisateur...

L’atelier électricité-électronique est équipé detdears, de bancs d’'essai et de divers

matériels de précision.

Assez bien équipé depuis sa mise en place, le téépamt imprimerie dispose des moyens

matériels importants comme la presse offset, Eh#lase, le massicot, la machine sérigraphique...

La section injection plastique posséde des mashpmair I'injection et le faconnage des

matieres plastiques comme le souffleur, le moule.

Apres avoir pris connaissance du CNAPMAD, il seraieux de mettre en exergue les

théories de base concernant la gestion de produgtior pouvoir contribuer a son amélioration.
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Chapitre 2 : Théorie générale sur la gestion de production

La gestion de production joue un réle important sdda réussite d'une entreprise.
L’entreprise est une organisation qui produit desb et services pour les écouler sur un marché et
dégager des profits. Cela nécessite une transfinmeditune matiére pour obtenir un produit, ici

intervient I'approvisionnement et les stocks.

Le terme production est souvent associé au milieustriel et nous nous intéressons a ce
point. Dans une entreprise industrielle, I'actiwi@ production consiste a transformer des matieres
premieres, des produits semi-finis en produitssfigrace a des moyens de production comme

capital, homme avec ses méthodes et machines.

La gestion de production, la gestion et des apprownements et la gestion des stocks sont
complémentaires et interdépendantes dans le cadeepoduction.

Des questions se posent alors :

- quelle gestion de production

- quelle politique d’approvisionnement et de stayka

Section 1: gestion de production

Cette section nous aidera a donner une définititen gestion de production et a voir les

différents services qui lui sont rattachés.

1.1. Définition

La gestion de production consiste en la recherclhedorganisation efficace de la
production des biens et services. Elle consiste dofobtention d’un produit en mettant en ceuvre

un minimum de ressources

La production d'un bien s’effectue par une sucaessil’'opérations consommant des

ressources et transformant les caractéristiqués matiére tandis que la production d’un service

eme

! Daniel de Wolf, la Gestion de production, 3° édition, Sirey, page 46
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s’effectue par une succession dopérations consarnnd@s ressources sans qu’il n'y ait

transformation de matiéere.

1.2. Modes de production

On peut trouver plusieurs types de mode de proalustiivant différents points de vue.

Du point de vue de la structure du produit, oninligte la structure convergente c'est-a-dire
fabrication de peu de produits finis avec beaucdepcomposants (industrie automobile) et
structure divergente ou peu de matieres premievasaht de nombreux produits finis (industrie

chimique).

Du point de vue des rapports a la clientéle, ort psser en production sur commande et
production sur stock. Dans la production sur condearelle permet de réduire les risques
financiers et commerciaux et d’individualiser pfasilement le produit tandis que dans la dans la
production sur stock, elle est nécessaire lorsquaelai de fabrication et de livraison est supérieu

au délai global accepté par le client.

1.3. Services rattachés a la gestion de production

La fonction production se décompose en un certamhbme de services qui ont un role

fonctionnel ou réle opérationnel.

Un service a un role fonctionnel lorsqu’il se cleade définir, d’organiser ou de contréler
I'activité de production de I'entreprise ; par tranil a un réle opérationnel lorsqu’il a pour niiss
soit la fabrication, soit I'expédition du bien protpar I'entreprise.

v' 1.3.1. principaux services fonctionnels

Ce sont des services qui prennent en charge lpagaion du travail, c'est-a-dire

I'organisation du mode de production et le bon fmmnement de la chaine de production.
Ces services sont la fonction études, la fonctiéthades et la fonction ordonnancement.

La fonction études concoit les prototypes des ptedealisés par I'entreprise et en donne
une définition compléete qui permettra de mettrepkarte un processus de production standardisé

notamment au niveau des pieces et composant®sitilis
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La fonction méthodes définit les méthodes de prod@ui vont étre utilisées pour réaliser

le produit proposé par le bureau d'études dan®leisde permettre une production au moindre
colt. Ce service décrit donc entre autre la summesies opérations a réaliser pour produire un

bien, I'organisation de ces différentes phasesrdéyztion dans le temps et dans I'espace....

Enfin la fonction ordonnancement qui assure le dament proprement dit de la phase de
production en cherchant & minimiser le délai glateproduction et ce, pour un codt global gu’il ne
faut pas dépasser.

v" 1.3.2. Principaux services opérationnels

On distingue dans l'entreprise différents typessdevices opérationnels tels que le service
de fabrication, le service de controle de la prtiduc le service expédition, le service manutention

le service outillage et le service entretien.

Le service fabrication est en charge de la fabdogbroprement dite des produits finaux de
I'entreprise, ce qui implique la gestion des guastproduites, de la qualité de la production et du

respect des délais de fabrication prévus.

Le service de contrble se charge de vérifier qaesévices opérationnels remplissent bien
leur mission dans les conditions définies par leedu des méthodes que ce soit en terme de délai,

de qualité, de rendement ou de codt de production.

Le service expédition se charge de la préparagsncdmmandes et leur livraison au service
de transport chargé de les livrer aux clients @atteprise. Ce service assure donc en outre la

gestion des stocks de produits finis de I'entrepris

Le service manutention prend en charge I'orgameatie la circulation des flux physiques
au sein de l'entreprise entre les différents ses/iou ateliers entrant dans le processus de
production.

Le service outillage est chargé de gérer les stdakgils indispensables a la réalisation de

la production qu’il faille les acheter ou qu’il liai les produire en interne.
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Enfin le service entretien qui a pour mission dantesir le bon fonctionnement de la

chaine de production soit en intervenant sur lesnga éventuelles, soit en assurant une

maintenance permanente de 'outil de production.

Tels sont les roles des services rattachés astkiogede production maintenant nous allons

voir les outils de la gestion de production.

Section 2 gestion de I'approvisionnement et des stocks pdoiction

Bien que chaqgue entreprise soit libre d’'organisenmme elle le souhaite sa fonction de
production, le choix de la fonction approvisionneinge situe dans la plupart du temps en amont de

la production. Cela nous pousse a répondre a taiere question.

2.1.gestion des approvisionnements

Nous allons d’abord définir la notion de gestion’dpprovisionnement, pour ensuite

préciser ses caracteristiques.

v 2.1.1:définition
La fonction approvisionnement se situe en amont laleproduction dans le cycle

d’exploitation de I'entreprise. Son role est deisdaire en fournitures et services des autres
fonctions de I'entreprise au meilleur colt et dengespect des quantités, de la qualité et dessdéla
exprimés$. Elle est d’'une grande importance capitale damsdduction car elle alimente et fournit

les matiéres premieres suivant les besoins de ehsquice.

Le choix des matieres premieres est primordial pamtimisation de la production. Les
approvisionneurs ont alors intérét a mieux conedds matieres nécessaires a enlever pour ne pas
induire I'entreprise a une production de chutess @mtiéres conditionnent la production parce

gu’elles sont les « inputs » qu’on va transformer.

v 2.1.2 : conditions de déclenchement de I'approwisgment

Quand aux conditions de déclenchement de l'appmnement, on doit passer une

commande quand le stock permet juste de satiséamigesoins pendant le délai de livraison c'est-a-

2 Cours de « organisation d’entreprise », 4°™ année, 2000
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dire devient égal a la consommation pendant ce.d&ddte date est le point de commande. Le stock

correspondant s’appelle le stock minimum ou stdalede.

Si I'on devait résumer le r6le de I'approvisionnemeela reviendrait & dire que la mission
de cette fonction est de définir quand et combimroander par rapport & un besoin identifié. La
recherche d’'une qualité de service, aupres d'uenglifait que la politique d’approvisionnement

constitue souvent un objectif prioritaire pour beprise.

Une politique d’approvisionnement bien organiséesuafit pas pour une réussite dans la
production, une entreprise industrielle devraitlgper une politique de stockage lui convenant.

Cela nous conduit a apporter quelques définitiomgasgestion des stocks.

2.2.gestion des stocks

Le succes d'une entreprise est déterminé entre gar sa capacité de proposer le bon
produit, au bon moment et au bon endroit. Un stgek@en organisé contribue de maniere décisive

a cet objectif stratégique. De ce fait, on va essdg définir le mot stock dans ce paragraphe.

v’ 2.2.1 : définition

Les stocks représentent les biens achetés ou &evdads I'entreprise a un moment donné.
lls représentent de maniere habituelle, I'ensendds biens qui interviennent dans le cycle
d’exploitation de I'entreprise soit pour étre verglul'état, ou au terme d’'un processus a venir ou

en cours, soit pour étre consommeé au premier usage.

Les principaux stocks sont le stock des matiéremres, le stock des produits en cours de

fabrication et le stock des produits fihis

Le stock des matiéres premieres représentent tietearachetés aupres de fournisseurs en

vue d’une transformation ultérieure.

Le stock des produits en cours de fabrication (denis) représentent les articles qui ne sont

pas vendables, ces articles doivent encore subitrdesformations.

eme

® Daniel de Wolf, la Gestion de production, 3* édition, Sirey, page 58
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Le stock des produits finis qui représentent léslas que I'entreprise peut vendre apres les

avoir fabriquées.

Et le stockage est I'action d’entreposer, c'esira-de placer a un endroit identifié des objets

ou des matieres dont on veut pouvoir disposer eapaht en cas de besoin.

En d’autre terme, le stock permet de gérer leslestidisponibles dans I'entreprise en vue de
satisfaire les besoins a venir a I'aide d’outilgistiques et d’'un systeme d’information performant
pour I'organisation. Ces besoins seront a satésfan bon moment, dans les bonnes guantités et
d’'une maniére permettant la bonne utilisation axclst Si I'on n’est pas capable de satisfaire un
besoin a l'aide su stock correspondant, on parleugtire de stock. Tout I'art de cette gestion est
d’avoir suffisamment de stock pour répondre coament aux besoins et pas trop pour ne pas
supporter les différents colts du stock (colts giigition, colts de stockage, colt de

dévalorisation, ...).

v 2.2.2: la demande comme élément directeur du regstde gestion des

stocks: la demande est une donnée qui s'impose a ljgmsee La prévision de la demande est donc
une tache essentielle en matiere de gestion dksstibdaut en connaitre le degré de certitudeiains

gue le degré de stabilité.

Les demandes internes sont dérivées de la dematetee et différentes situations peuvent
étre alors envisagées, soit I'entreprise produit fack c'est-a-dire la demande finale est donc
anticipée, la production est planifiée et les besdigs a la production sont connus avec une grande
certitude, soit I'entreprise produit a la commaitist-a-dire la demande finale est plus difficile a
anticiper et a prévoir, la production est alorsemaine et de ce fait les besoins en

approvisionnement sont également incertains.

v’ 2.2.3 :les méthodes de réapprovisionnement

Les responsables des approvisionnements et dessssont placés devant une question

fondamentale mais apparemment tres simple : quacmhgien commander ?

Les deux parametres fondamentaux des modéles tiergds stocks sont la date et quantité

commandée.
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Il est important que les ateliers et les serviceslidtribution disposent en temps voulu des

qguantités de produits nécessaires aux activités,ceri avec une sécurité suffisante pour répondre
a la demande et a ses variations. De plus, il daet les dépenses soient minimales et en méme
temps respecter les contraintes de capacité deagfecles capacités de la réception et les capacité
de traitement administratifs. On peut donc commardéate fixe ou a date variable. En voici

quelques méthodes de réapprovisionnement :

. avec la méthode calendaire, on commande a datguamtité fixe dudit article.

. la méthode de gestion a point de commande aveellégtieinte d’'un certain niveau
de stock déclenche l'ordre d'achat ou de fabricatiautrement dit c’est le niveau de stock
nécessaire a la couverture des besoins entredertent de I'ordre et la réception correspondante.

. la méthode de recomplétement qui signifie qu’a dae fixe, la quantité variable
permettant de reconstituer le niveau de stock désincommandée.

. la méthode de réapprovisionnement a la commanda aune date variable, une
guantité variable est commandée.

v’ 2.2.4 :la notion de stock de sécurité

Le stock de sécurité permet d’absorber I'imprévesilet par conséquent, d’éviter la rupture
de stock. L'importance du stock de sécurité dait éeéterminée en fonction des risques acceptés
par I'entreprise, ou le service qu’elle accepteddener a clientéle. Un aléa fréquent est celui

portant sur les délais d’obtention des marchandises

De ce fait, les entreprises se couvrent largementpevoyant un stock de sécurité
complémentaire. En général, les entreprises ttagéparément deux aléas : aléa sur les délais
d’obtention et aléa sur la consommation en ajowdargtock de sécurité une quantité correspondant

au retard de livraison le plus long constate.

Une entreprise devrait bien gérer les stocks sapérmettent un lissage de la production
dans des cas nombreux ou la date subit des vasataisonniéres, une robustesse par rapport a des
indisponibilités des ressources de production etréduction des délais de mise a disposition pour

les produits finis.

Par contre, ils représentent des inconvénients @nanrigidification de la production,

'immobilisation des moyens financiers important$@&cupation permanente d’espace.
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Telles sont les notions de base sur I'approvisiorerd et les stocks, nous allons voir

maintenant celles de la gestion de production.
Section3: outils de la gestion de production

Les outils de la gestion de production sont un mbée de méthodes d’organisation, de

techniques d’analyse et de résolutions des prold@®menaniere a produire au moindre co(t.

3.1. Description

D’un c6té, les méthodes d’organisation et de gedi® la production sont des moyens mis
en ceuvre au niveau de l'organisation et au niveagestion de production pour atteindre les

objectifs au niveau de la production voire mémeétultat obtenu par I'entreprise.

D’un autre c6té, les outils d’organisation et dstgsm de la production sont des démarches
organisationnelles qui permettent d’atteindre leyemoescompté ; dans certain cas, les démarches
d’organisation considérées comme des méthodesusuwitms le domaine de la production, et
encore des méthodes et outils peuvent se comhitrer @les ou étre utilisées en parallele dans une

méme situation, ou n’étre utilisées que parallélgme

En général, le choix de la méthode d’organisatibmlee la gestion de production reste

toujours lié a une question de bon sens.

3.2. Méthodes et outils d’organisation de la gestiode production

Les outils de la gestion de production et méthagles'on utilise dans I'organisation sont

nombreux mais les plus utilisés sont les suivants

* Le MRP2 (Manufacturing Resource Planing) ou méthaeleégulation de la production qui
consiste a ne produire que ce gu'il faut et quafalit a partir des prévisions.

e Le Juste a temps dont le but est I'éliminationléot systématique de tous les gaspillages a
tous les stades du processus de fabrication et graduire que seulement ce dont on a
besoin, quand on en a besoin donc visant a rétsrstocks et a supprimer toute forme de

gaspillage.

% Jean Benassy, Hermés 1998, 3°™ édition, page 23
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 L’OPT (Optimized Production Technology) qui serg@uilibrer les flux de la matiere et

l'interaction entre les ressources et leurs eBatdes codts, le débit et le niveau des stocks.

» La Gestion des stocks qui consiste a calculerdiejnécessaire en quantité de piéces pour le
bon fonctionnement de l'atelier, de I'entreprise.

» La Codification qui consiste a repérer et nommeircan des €léments et des sous ensembles
d’un produit.

* Le Classement ABC qui permet de mettre en évidéagdacteurs importants a partir des
criteres.

* L’Analyse arborescente qui sert a créer des lienedes pieces, les sous ensembles et le
produit afin d’établir une nomenclature en vue deeget d’organiser les postes de montage.

* Le SMED (Single Minute Exchange of Die) dont I'otljé est de réduire les temps de
changement de série.

» La SDT ou la technique simplification de travail gansiste a observer, a analyser le cas de
tout un chacun dans sa fonction et a apporter aedi@ations a toutes situations dans les

entreprises.

Nous allons voir le détail de cette derniere meéehqui est la plus souvent adaptée et

adoptée par les entreprises industrielles.

3.3. La méthode de simplification de travail

Les principes et les regles de cette techniquéésemposent en I'analyse et la mise en

place d’'une nouvelle organisation.

v' 3.3.1:I'analyse

Elle consiste a demander a chaque agent de déerme’il faut, d’enregistrer son temps de
travail en faisant I'inventaire de toutes les t&chai relévent de sa fonction. Cette démarche s2pos
sur l'utilisation d’'un questionnaire connu en SDAus abréviatiorQQOQCC® (Quoi, Qui, O,

Quand,Combien,Comment).

Le dépouillement des informations obtenues pae cafto-analyse doit permettre d’établir
un document de synthése, un tableau de répartieridches par exemple. L'étude de ce document

permettra la mise en évidence du processus nar@ssiétre transformé, donc analyseé.

® Cours d’Organisation d’entreprise par Mr ANDRIANTSEHENO Lodvig, 2003
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Pour mener a bien I'analyse, on dispose d'un vasémtail d’outils comme le schéma de

processus, le tableau des informations, le tallleanépartition des taches, I'organigramme.

v' 3.3.2: instauration d’'une nouvelle organisation

A partir du résultat obtenu de cette analyse, ipset qu’il y ait une prise d décision sur
certains points. Cette analyse permet de déterrtesedléments a faire disparaitre, a déterminer les
permutations d’agents et les aménagements de #Hmmgdion a pratiquer, a déterminer les
principaux changements a envisager dans I'ordre ddeoulement des opérations comme
intervention, combinaison...et a déterminer les pp@cx remaniements a faire dans le mode

opératoire et les principales modifications a apgraux documents.

Conclusion partielle

Pour mieux connaitre le cadre de notre étudeéi€avoqué dans cette partie la présentation
générale du CNAPMAD et plus particulierement séiaés.

On a pu aussi rappeler les théories de base camtela gestion de production et sa
spécificité au sein d’'une entreprise a caractatadtriel.

Dans la partie suivante, nous allons donc procadediagnostic de I'existant au sein du
CNAPMAD afin de pouvoir y apporter des amélioraipen constatant les faits dans un premier
temps pour ensuite faire apparaitre les points feirtes faiblesses.
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PARTIE I

ANALYSE CRITIQUE DE LA
SITUATION ACTUELLE

Cette partie sera consacrée a I'analyse critigua di¢uation actuelle du CNAPMAD, ceci a
travers, d’une part, du diagnostic de la fonctioodpiction, du diagnostic de I'approvisionnement et
du stockage, d’autre part, et enfin, celui desl®ude la gestion de production. Dans chaque

chapitre, nous allons essayer d'identifier les [goles et les points forts rencontrés durant notre
passage.
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Chapitre 1 : Diagnostic de la gestion de production

CNAPMAD est une entreprise qui produits des biems un marché. Réaliser ces produits
et les mettre a la disposition des éventuels atdigrs sont donc ses principales activités. Et
I'activité de production consiste a transformer degieres premieres ou des produits semi-finis en

produits finis grace a ses moyens de production.

Section 1: Les types de production du CNAPMAD

1.1. Historigue

La premiere mission du CNAPMAD est d'élaborer et mettre a la disposition des
enseignants, des chercheurs et des éleves, deglmahoutils pédagogiques adapté a la politique
d’enseignement du Gouvernement. Ainsi, la gammepdeduits a été congue pour répondre aux
programmes scolaires dans les divers établisserseoldires du pays. Un catalogue a été élaboré
avec la collaboration du Ministére de I'Educatioatidnale avec la liste des articles a produire,
avec l'ordre de priorité et d'importance et en gehée avec le nombre des enseignants et des

éleves.

Ainsi au départ, dans les années quatre vingedherche et la fidélisation de la clientele
n'était pas un souci majeur du Centre car, de parssatut d'Etablissement public, il est lié aux
commandes de I'Etat. En plus, les premiers appmviements ont été financés par la subvention
de I'Etat.

Le mode de production utilisé au déebut est donergsdlement le type de production pour
stock, car il était quasiment sir que les produits firisteckés seront rapidement écoulés pour
satisfaire les besoins de I'Etat.

A l'issue de la politique de libéralisation adopfsse I'Etat a partir des années quatre vingt
dix, les établissements scolaires publics ne dmesti plus I'unique clientéle du Centre et il a été
obligé de se tourner vers une clientele plus difrées avec des demandes variées. Ainsi, la
politique de production a été revue et une appr@ihe axée sur les besoins de la clientéle a été

instaurée. Le type de production sur commandeeeptus en plus utilisé.
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Actuellement, la production de CNAPMAD est surtaatée sur la satisfaction des

commandes de tous ses clients.

1.2. Description

Le Centre diversifie sa production suivant les amstances ou contraintes en vue de
satisfaire les clients. Alors il envisage la prditut spécifique venant des clients particuliersiet

commande.

v 1.2.1. Production pour stock

Cette production est faite suivant différentes mintes comme I'espace pour mettre les
produits finis (magasin de stockage), I'existenes dtocks des matiéres...Ainsi la réalisation de
cette production sera faite si I'article en questst déja catalogué, cela veut dire que si llartist

courant ou non.

La production pour stock sert alors a ravitaillerclient dans le cas ou l'article fabriqué
correspondrait a celui que le client a commandéty@e de production fait gagner du temps pour
réaliser d’autres commandes de la clientéle poudetre, mais aussi pour réduire les charges a
deux mois si elles étaient huit mois auparavantteGeoduction régle également le probleme des

heures supplémentaires.

v' 1.2.2. Production sur commande pour clients pdigics

Ce genre de production est réservé pour les atapéciaux, c'est-a-dire pour les articles
non catalogués. Ces articles sont alors faits @mntande et sans consultation des catalogues. Cette
production intégre deux types de livraison suiMantommande du client a savoir : la livraison

montée et la livraison en Kkit.

* lalivraison montée : ce type de livraison est aatipour le Centre, car de nombreux clients
veulent que I'article qu’ils ont commandé soit @yimonté comme le cas des tables bancs,
des chaises, des armoires, des toboggans,...Ce detirgaison est souvent effectué pour
la clientéle résident aux alentours de la ville @t@nanarivo.

* la livraison en kit : ce type de livraison est sewntvsouhaité notamment si la quantité de

I'article commandé est en grande quantité parce yja’ des clients qui veulent des articles
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livrés en kit pour la sécurité de ces articles d'ypart et pour éviter 'augmentation de leurs
dépenses en frais de transport. Ce genre de livrast aussi réservé pour la livraison des articles
destinés pour les régions. Le Centre assure a®rmdntage de ces articles en les faisant

accompagner par des ouvriers afin d’effectuer pésations de montage.
Section 2 Diagnostic organisationnel

Pour assurer la fabrication de ses produits eidpodibilité de ses services, CNAPMAD
dispose d’'un certain nombre d’entités productiVami ces entités, il y a celles qui assurent des
missions purement fonctionnelles comme les burebétudes et I'unité d’édition et d’autres qui
sont directement impliquées dans la fabricatiorppment dite, ce sont les entités opérationnelles
comme la section verrerie, la menuiserie, I'atetles métaux, la section électricité-électronique,

I'injection plastique, I'imprimerie et la sectiomition.

2.1. Les fonctions études, méthodes et ordonnancem

Cette section nous permet d’analyser plus loin fl@sctions « études, méthodes et
ordonnancement » d’'une entreprise industrielle @nmgencant par leur description pour ensuite

faire ressortir les forces et les faiblesses.

v 2.1.1. Description

Les services fonctionnels, c'est-a-dire ceux quihsggent des activités préparatoires situées
en amont de la production, sont constitués pautedu d’'études au niveau du Département de la

Fabrication et de la Maintenance et I'unité d'ieditau niveau de Département Imprimerie.

2.1.1.1. La fonction « études »

Les services qui sont chargés de la fonction émd@our mission la conception, [I'étude et
la réalisation de prototypes et de tests en mikkeliafin d’assurer la fiabilité des produits gelicnt
ensuite fabriqués en série. lls établissent aessiithes d’exploitation pédagogique du matériel

fabriqué.

Au niveau du DFM, le bureau d’études concoit lesdpits sur commande ou sur catalogue
et définit la liste compléte des composants entlans leur fabrication au niveau de divers ateliers

de production. Il a comme principe l'utilisation emaximum des matériaux locaux dans ses études
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et recherches. Il s’appuie parfois sur la concepéissistée par ordinateur pour I'élaboration des
produits. En ce qui concerne les moyens humairsyrieau d’études appartenant au DFM disposent
de trois agents, dontun agent ayant fait des stpdst bac, avec une grande expérience en
fabrication industrielle et qui fait office de d¢hdu bureau d’études, deux agents de maitrise, un
OP3 et un OP2A, qui y ont été affectés pour lewieameté et leurs expériences. Concernant les
moyens matériels, le bureau d'études dispose déments suffisants (tables de dessins,

ordinateurs, banc d’essai,...) qui lui permettenbtiair de bons résultats.

Au niveau du DI, l'unité d’édition s’occupe de lanception des manuels scolaires et autre
documents pédagogiques. En effet, depuis 1985 suita demande croissante des besoins en
manuels scolaires, CNAPMAD, avec la mise en placeeatte unité d'édition, assure lui-méme la
préparation en amont des manuels scolaires d’dpsesnanuscrits des auteurs: étude de la
disposition typographique, conception de la prémttguet de la maquette définitive pour

limpression.

Assez bien équipée depuis la période de démaredigea pour mission outre I'édition de
manuels scolaires, d’étudier dans le sens largetedme tous les supports écrits et visuels
pédagogiques : des planches de sciences natuttdpprentissage de langue...

L’attrait et la présentation d’'un manuel sont lesnpiers critéres et moteurs pour les écoliers
de prendre godt a la lecture et a I'étude en gémélPaur le Département Imprimerie, les agents

sont au nombre de cing dont deux sont des cattesissont des agents expérimentés.

2.1.1.2. la fonction « méthode et ordonnancement »

Au niveau du DFM, cette fonction est assurée @#ureau d'études lui-méme. Il définit les
différentes opérations et leur ordonnancement endiabtenir le produit. Il précise comment le
produit est réalisé, par quelle machine, avec quil et en combien de temps. En plus, il organise
la production au sein des différentes unités, melita succession des taches ou le processus de

fabrication & réaliser en un temps minimum.

Voici un exemple de processus de fabrication débar le bureau détudes pour
confectionner un dessus de table de dimen&ROx40x2, 5¢cm (120cm de longueur, 40cm de
largeur et 2,5cm de profondeur) un travail courant dans cet atelier. Nous avansdsuivi cette

confection et ci-dessous le tableau de processudahdieation décrivant le relevé des différentes
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opérations depuis la préparation du débitage ditaverse brute jusqu’a la livraison d’'un dessus

de table fini au magasin des produits finis

Tableau n°2 : processus de fabrication d’un dessute table

Etape 1 Matiére Opérations Machine/ Produit Fini Observations /
premiere Outillage Dimensions
Préparation Traverse brute Dressage Dégauchisseuse Traves# (dre200x25x25
débitage
Etape 2 Matiére Opérations Machine/ Produit Fini Observations /
premiére Outillage Dimensions
Délignage Traverse dressé| Délignage Scie a ruban Planche | 200x250x5
délignée
Etape 3 Matiere Opérations Machine/ Produit Fini Observations /
premiére Outillage Dimensions
Séchage Planche Etuvage Etuve Planche Séchge Durée : 4H
délignée
Etape 4 Matiere Opérations Machine/ Produit Fini Observations /
premiére Outillage Dimensions
Dressage Planche Séchée| Dressage Dégauchisseuse Planchéedrd3eux cotés
Etape 5 Matiere Opérations Machine/ Produit Fini Observations /
premiere Outillage Dimensions
Rabotage Planche dresség  Rabotage Raboteuse Planche rali@tésgre faces
Etape 6 Matiere Opérations Machine/ Produit Fini Observations /
premiere Outillage Dimensions
Confection Planche rabotée| Confection | Toupie Planche avec | Une piéce
rainure rainure rainure
Etape 7 Matiére Opérations Machine/ Produit Fini Observations /
premiere Outillage Dimensions
Confection Planche rabotée| Confection | Toupie Planche avec | Une piéce
languette languette languette
Etape 8 Matiére Opérations Machine/ Produit Fini Observations /
premiéere Outillage Dimensions
assemblage Planche avec Assemblage Manuel serre joint  Planche 40x125x30
rainure, Planche| assemblée
avec languette
Etape 9 Matiere Opérations Machine/ Produit Fini Observations /
premiére Outillage Dimensions
Rabotage Planche Rabotage Raboteuse Dessus de tabl¥f = 2,5cm
assemblée deux faces
raboté
Etape 10 Matiere Opérations Machine/ Produit Fini Observations /
premiére Outillage Dimensions
Mise a Dessus de table| Mise a Scie circulaire Dessus de tabld =120 ; 1=40
dimension rabotée dimensions fini
Etape 11 Matiére Opérations Machine/ Produit Fini Observations /
premiere Outillage Dimensions
Poncage Dessus de table| Pongage Ponceuse Dessus de tabfatre faces
finie poncée
Etape 12 Matiére Opérations Machine/ Produit Fini Observations /
premiere Outillage Dimensions
Finissage Dessus de table|  Vernissage Pinceau Dessus de|t@latre faces
enduit de
vernis

Source bureau d’études




Contribution a I'amélioration de la Gestion de Production du CNAPMAD

30

A partir de la traverse brute, ce processus doouites les étapes qui ont été relevées jusqu’aee qu
le dessus de table ait été enduit de vernis.

Au niveau du DI, c’est l'unité d’édition qui s’ocea de la fonction méthodes et
ordonnancement. A ce titre, elle définit la suctessies opérations de confection des manuels

scolaires et documents pédagogiques depuis la ptimecales maquettes jusqu’a la reliure.

v 2.1.2. Forces et faiblesses

Pour pouvoir apporter des améliorations nécessaimss allons essayer de faire apparaitre

les points forts et les points faibles des fonaiétudes, méthodes et ordonnancement.
2.1.2.1 Forces

Le bureau d’études et I'unité d’édition disposeatlaocaux spacieux a I'écart des bruits et
des dérangements qui pourraient étre produits pampuoximité avec las ateliers de production. lls
peuvent ainsi travailler avec calme et sérénité.dgents bénéficient d'une grande expérience grace

aux longues années de travail passées au seinniteCe

bY

Sur le plan de la méthode de travail, les agentscommencé a utiliser des procédés

modernes comme la conception assistée par ordmateu

Néanmoins, ces fonctions présentent aussi desspaiaiméliorer que nous verrons dans le volet

suivant.

2.1.2.2 Faiblesses

La principale faiblesse des fonctions études ebrmmdncement réside d’'une part, dans
'absence d'une politique claire dans la conceptites produits et dans I'ordonnancement des

taches, et d’autre part, dans le manque de réaatiah de I'étude du marché.

Une défaillance de communication a été aussi ctéestntre les organes qui se chargent de
la conception et des stratégies et ceux qui eféettles taches de production. Ce qui a forcément
entrainé l'insuffisance de I'analyse des besoirns ateliers productifs, ainsi que les conditions de
travail dans les diverses sections de producti@ti @e permet pas au bureau d’études et a l'unité
d’édition d’optimiser la conception des produitssiique de la quantité et de la qualité des matiere
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a mettre en ceuvre. Par exemple, pour la confedtiondessus de table, le bureau d’études a prévu
dans son devis le délai de livraison a deux serma@ilers que l'opération d'étuvage du bois
nécessite a elle seule un délai d'une semaine \wamide l'atelier bois. Il apparait alors peu

probable pour le Centre de satisfaire a tempsrantande compte tenu des autres opérations.

Bien que doté d’'une grande expérience, le persann@l niveau de qualification assez bas
qui limite leur capacité de création et d'initiajvet réduit souvent leur étude a la reproductes d
conceptions préétablies. Par conséquent, depusepls années CNAPMAD n’a plus créé de
nouvelles gammes de produits et se contente d'seerproductions sur les commandes et de

commercialiser les gammes existantes.

Nous venons d’analyser ce qu’'est le diagnostic tfonoel. Dans I'étape suivante, nous
allons nous focaliser sur le diagnostic opératibro¥est a dire sur les entités qui assurent la

production proprement dite.

2.1. Diagnostic opérationnel

Comme dans la section précédente, nous entameodres analyse par la description des

différents services, puis en tirer les forces efétblesses.

v’ 2.2.1. Description

Les services opérationnels assurent la transfoomates matiéres premieres en produits
finis en respectant les consignes et I'ordonnanoémes services fonctionnels. lls sont constitués
d’'un coté par I'imprimerie et de l'autre coté pas lateliers de production du DFM tels que la
section verrerie, la section menuiserie, la sadbmderie ou travail des métaux, la section ingect
plastique, la section électricité-électronique atskction finition. Ces différentes entités sont
chargées de la fabrication proprement dite desyioéfinaux de I'entreprise. A part la production,
les agents de la section fonderie ont pour misg@maintenir le bon fonctionnement de la chaine
de production en intervenant sur les pannes éviiggLet en assurant une maintenance permanente

des outils de production.

Nous allons voir un a un les caractéristiques @eoh atelier de production.



Contribution a I'amélioration de la Gestion de Production du CNAPMAD

32

2.2.1.1 : la section verrerie

Cette section assure essentiellement la fabricakianicles de verrerie de laboratoire, dont
les principaux utilisateurs sont les laboratoiréandlyses, les établissements hospitaliers, mais
egalement les établissements scolaires et lesesamérrecherches.

En dehors du Maghreb, Madagascar est le seul fiagaia a avoir développé cette activité.
Le centre commencait & écouler ses produits suakehé en 1983 et dans les années qui suivent, la
demande était croissante. Plus de 800 articlesantsjrde forme ou de dimensions différentes ont
ete fabriqués par CNAPMAD. Si la plupart des pitsdfabriqués par la section verrerie sont
d’'usage courant, elle peut répondre aussi a deamdes spéciales. L’équipement de cette unité de
production et le niveau de formation des techngipermettent de répondre aux besoins des

consommateurs, avec des produits de norme intenaddi.

La matiere premiére utilisée est trés spécifigleverre PYREX, c’est un borosilicaté a
faible coefficient de dilatation de la classe 33N[150 3585), il se caractérise par une excellente
résistance thermique et chimique. Il supporte Besnchocs thermiques et peut étre utilisé en

continu a une température de I'ordre de 400°C,cant@ a 480°C mais de courte durée.

Toutefois, si ce verre supporte bien en généralbumsque réchauffement, certaines
précautions sont a prendre pour le refroidissen@itier surtout de mettre en contact de la verrerie

encore chaude avec des surfaces froides ou humides.

Les appareils spéciaux réalisés par CNAPMAD suidastindications précises du client ne
pourront étre refusés a la livraison que dansuéass de vice de construction.
Les dessins établis par le Centre ainsi que lessidéginales restent sa propriété et ne pournont e

aucun cas étre divulgués a des tiers.

Cette section emploie huit agents dont deux d’esiiseont suivi une formation a I'étranger,

une formation financée et soutenue par CNAPMAD.

2.2.1.2 : le travail des métaux

Ce secteur assure deux types d’activités. D’un, ¢iosé charge de I'usinage des piéces pour

les besoins de la maintenance de I'équipement btiebtous les ateliers existant au sein du Centre.
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Il ne s’agit donc pas d’activités en vue de la picithn de biens. De l'autre coté, il fabrique des
pieces destinées a la commercialisation, telleslajgpeoduction de visserie et de boulonnerie, par
des machines automatiques, le travail et formagdudees serruriers pour les mobiliers scolaires, la

fabrication par la fonderie d’aluminium et d’alleguivreux par roulage au sable.

Le matériel et équipement de la section travaildésaux sont assez complets, allant de la

presse a la fonderie d’aluminium et d’alliage. lezgonnel est aussi trés compétent et expérimenté.

2.2.1.3 : électricité-électronique

La section électricité-électronique assure la fta@iion d’appareils électriques et
électroniques destinés essentiellement a 'usage leéa établissements d’enseignement, comme par
exemple, pour les manipulations et démonstrations seiences physiques (interrupteur,
électromagnétisme, ...). Elle assure également lgicgerapres vente, la maintenance et la
réparation des appareils commercialisés, mais @@ssiravaux de maintenance et de réparations

d’autres équipements sur commande.

Cette section va considérablement se développ&92nEn effet, deux unités ont été mises
en ceuvre dont l'unité de production de circuitsrimgs par procédé photographique et l'unité de
bobinage et rembobinage de moteurs électriques. dgefpements permettent au Centre de
répondre a ses ambitions : fabrication d’appam@snesure et d’appareils électroniques en série
satisfaisante, fabrication et réparation de moteargourant continu et en courant alternatif. Une

grande partie des besoins des établissements @jeaseent ont ainsi pu étre satisfaits.

2.2.1.4 : I'injection plastique

Pour le moment, CNAPMAD ne fabrique que des foureg scolaires (équerres, regles
graduées,...) mais envisage déja de produire d'aetrigdes plus tard. Les matieres premieres
utilisées sont basées sur des produits chimiquessiniels, des colorants,...ils représentent des

dangers pour les ouvriers mais des mesures datgésamt a prévoir.

2.2.1.5 : La menuiserie

C’est la section la plus populeuse dans le Cemlie, emploie environ une quarantaine

d’ouvriers répartis en différentes catégories sutileur diplome et formation obtenue. La
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menuiserie, équipée de machines assez performaamdsare la fabrication d’équipements et
matériels didactiques en bois, avec comme prockdiéishtion au maximum des différentes

essences de bois du pays. Si la majeure partia geosluction est destinée aux établissements
scolaires et aux centres educatifs, publics ouéprielle réalise aussi des prestations particsliere

qui occupent 30% de son chiffre d’affaires.

La production pour I'enseignement couvre la gammigasite : les fournitures scolaires
comme régles, équerres...les matériels scolairesatiddl pour les classes, les mobiliers scolaires
comme les tables, chaisesles jeux éducatifs et les matériels de physiqumroe statif, supports

en boitier...

Ces éléments de produits, considérés importan@ntla vie des enfants a I'école, sont
étudiés de facon a étre le moins colteux posgiblrjstes et faciles a reproduire dans les autres
localités du pays, car l'objectif est d'arriver anéme modéle de mobilier dans tous les

établissements.

2.2.1.6 : la section finition

Secteur clé dans la qualité des produits comme&égpour garantir I'image de marque du
CNAPMAD, il comprend trois ateliers avec équipensemiodernes tels que I'atelier de montage et
de pongage, l'atelier de peinture et I'atelier dévgnoplastie. Elle assure le traitement de suyface
nickelage et zingage par électrolyse a anode salllal qualité de travail obtenue est comparable a
celui des pays industrialisés. La production atéysut étre répartie en deux catégories qui ssnt |
pieces et éléments des matériels didactiques,restapions des divers industriels locaux qui ont
méme élargi leur gamme de fabrication grace a cetit® comme par exemple la quincaillerie, la

robinetterie, ...

2.2.1.7 : 'imprimerie

Fonctionnelle depuis 1985, cette entité compremds teections assurant en général la
préparation, I'impression et la finition des marsustolaires mais n’écarte pas les autres travaux
d’'impression qui lui sont demandés comme les sdjetsamens officiels, des magazines, brochures
et catalogues. Elle est une des imprimeries spe@&g dans ce domaine avec un équipement
répondant au processus de fabrication des manuelsires et ne cesse de compléter son

équipement pour augmenter ses capacités de produde former et de recycler des techniciens
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pour une productivité afin de répondre aux besomesssants et de pouvoir conquérir le marché

national.

Disposant d’un atelier spacieux de 1500m2 et densgnnel expérimenté, elle a la capacité
de répondre largement a la perspective de dévetopmpea moyen terme, par I'acquisition d’'une

machine rotative pour satisfaire I'accroissemetdksmandes, aussi bien en qualité qu’en quantité.

v’ 2.2.2. Forces faiblesses

Apres avoir décrit les difféerents ateliers de pitbn, nous allons maintenant voir les
forces et les faiblesses
2.2.2.1 : forces

Sur le plan de la production, la diversité desvités du CNAPMAD constitue un de ses points
forts. Ceci lui a permis de toucher différents serd économiques et lui a toujours permis de
conserver une clientele diversifiée malgré lesreames qu'’il a rencontrées durant son existence.
Ainsi, au moment ou le Centre a connu des problefegsprovisionnement en verre pyrex, des
problemes qui ont entravé la production de la verrde laboratoire, les autres ateliers comme la

menuiserie bois et I'imprimerie ont continué a fomener.

Le fait de disposer l'atelier verrerie de laboregpiunique dans océan indien constitue
également une force majeure pour le Centre. La nit@jd’établissements d’enseignement, aussi
bien dans le secteur public que dans le secteué gfapprovisionnent au CNAPMAD en matiere

de verrerie de laboratoire.

Sur le plan matériel, CNAPMAD a bénéficié d’'un apgpionportant en équipements grace a
l'aide des bailleurs de fonds. Cette dotation eriénels est prévue pour assurer au Centre un
développement a moyen terme et atteindre le maratiénal. Par exemple, la mise en place d’'une
machine offset au niveau de I'imprimerie et la tiotaen fonderie aluminium et d’alliage du cuivre

au niveau de I'atelier des métaux ont fait du CNAKDAUNe entreprise phare a I'époque.

Ces trente années d’existence a permis de forgerceariaine notoriété au niveau du marché
national et lui a assuré la confiance d’'une clientiélele qui ne mérite qu’a étre développée. Parmi
cette clientele figure naturellement I’Administati malagasy qui lui confie régulierement la
confection des sujets d’examen officiel en deh@&s mhanuels scolaires habituels. Certains Projets

financés par les bailleurs de fonds aussi bieniladitaux que bilatéraux ont I'habitude de
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travailler en étroite collaboration avec CNAPMADndd 'élaboration de leurs outils (prospectus,

imprimes,...).

Néanmoins, cette fonction présente aussi des paiatséliorer que nous allons voir dans le

prochain paragraphe.

2.2.2.2 : faiblesses

Les faiblesses de la fonction production résidamsia bien au niveau des ressources

humaines qu’au niveau des moyens matériels.

Bien qu’expérimentes, les agents des ateliers agugtion ont le plus souvent un niveau de
gualification assez bas, ils se limitent a I'exémutrépétitive des instructions données par leur
supérieur hiérarchique. Les projets d’innovatiod’amélioration des méthodes de travail sont ainsi
difficiles a appliquer. Par exemple, une simplehtacomme la consignation par écrit des travaux
journaliers effectués par chaque ouvrier s’aveesque impossible pour ce dernier compte tenu de

son incapacité a bien écrire.

Il'y a aussi un manque de description précise #tényatique des taches de chaque agent, ce

qui renforce un certain attentisme au niveau dggamsables.

Sur le plan des moyens matériels, la plupart dessilssements ont été effectués au moment
de la mise en place du Centre et en grande paréirdés par les bailleurs de fonds. Par la suds, t
peu de projets d’équipement de grande envergured@ninitiés. Il en résulte que les moyens
matériels commencent a étre dépassés et vétustagreAd’exemple, pour avoir une bonne
performance dans le secteur d'imprimerie, aussi big le plan de la qualité et de la rapidité de
travail, une machine numérique est indispensaloles @ue le Centre ne dispose que des machines

offset analogiques.

Nous avons ainsi terminé ce chapitre concernadiadgnostic organisationnel dans lequel
nous avons pu développer les aspects fonctionhejséeationnels du CNAPMAD. Les points forts
et les points faibles de chaque type de fonctionébé relevés, ceci dans le but d’apporter des

améliorations plus tard. Nous avons pu égalensrg &pparaitre son caractéere industriel.
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Chapitre 2 : Diagnostic de la gestion de I'approvisionnemerdt du stockage

Dans le cycle de production, I'approvisionnementaegestion des stocks constituent des
éléments nécessaires et indispensables. En effelgue soit la qualité et la performance de la
conception et méthode, une mauvaise gestion d@rbagsionnement et de stockage aura des
impacts désastreux sur la production. Ainsi, dansut d’essayer d’apporter une amélioration de la
gestion de production du CNAPMAD, nous sommes daitdigation d’effectuer, de procéder
également au diagnostic de la gestion de I'appimvwigment dans un premier temps et celle des
stocks dans un second temps.

Section 1: analyse de la situation actuelle de la gestion dapprovisionnement

Cette section consiste dabord a la description Kexistant au niveau de
'approvisionnement au sein du CNAPMAD c'est-a-ditaspect stratégique et le circuit de
'approvisionnement. Dans un second temps, nownslexposer les points forts et les points

faibles.

1.1. Description

CNAPMAD est une entreprise industrielle. De ce,falle doit acheter des matieres
premieres pour pouvoir les transformer en prodiris préts a la commercialisation. La fonction
approvisionnement du CNAPMAD est assurée par lgalément Administratif et Financier plus
précisément par la section finance et qui a pathie$i de définir la stratégie d’approvisionnement

d’un coté et de conduire les opérations matériellagprovisionnement de I'autre coté.

v 1.1.1. stratéqgie d’approvisionnement

Dans l'acquisition des matiéres premieres qui entdans la fabrication proprement dites
des produits, la stratégie d’approvisionnement dwent@ prend deux formes soit
'approvisionnement s’effectue a la suite d’'une ocwende de la clientéle, soit il se fait suite a un

programme préétabli.

La premiére forme concerne les matiéres premiguésifiques destinées a la fabrication

d’articles ne figurant pas dans le catalogue gtowant pas constituer un stock prévisible et en
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grande quantité, comme le papier antemoro en vua denception d’'un abat jour dont le socle est

en verre.

La seconde forme de stratégie concerne les mapeeesieres d’utilisation frequente et dont
la quantité et la qualité a stocker peuvent étemtifiées a I'avance et pouvant faire I'objet d’'un
programme d’acquisition. Ce sont entre autres lis,des rouleaux de papier, le fer, le verre

pyrex,...

Comme nous I'avons mentionné plus haut, la poktigu Centre est axée sur ['utilisation

des matieres premiéeres locales et disponibleplaoe dans la mesure du possible.

v' 1.1.2. circuit d’approvisionnement

Le circuit d’approvisionnement est le méme pourdesx formes de stratégie et se déroule

de la maniére suivante.

Le client contacte le service commercial pour passecommande. Si les articles sont
disponibles dans le magasin des produits finig aildonc ce qu’on appelle la vente directe. Dans le
cas contraire, le service commercial s’adresseuagall d’études en vue de I'élaboration de I'étude
et de I'établissement du devis. Pour ce faire uleeéu d’études collabore étroitement avec les chefs
d’ateliers et le responsable magasin de stockage @iscuter de la disponibilité des matieres

premieres et du délai de fabrication.

Si les matiéres sont disponibles, le bureau d’'&ulbmne immédiatement I'ordre d’exécuter
la commande. Sinon, il s’adresse au service apgiomnement du DAF pour I'acquisition des
matieres nécessaires. Le service approvisionnemsientupe de la recherche et du choix du
fournisseur suivant la procédure d’acquisition equgur au Centre. Une fois les matiéeres livrées
au magasin par le fournisseur, le service apprmmwement transmet a 'agent comptable toutes les
pieces justificatives nécessaires et ce derniecefé le paiement. Le magasin achemine ensuite les
matieres nécessaires a la fabrication de l'artides I'atelier de production. Normalement, ce

circuit prend quatre a dix jours.

Il faut remarquer que si le montant de I'approvisiement dépasse les AR 800.000, une
demande d’autorisation auprés du Ministére est ssame pour le déblocage du crédit. Cette

procédure rend parfois le délai du circuit plugglen difficile a maitriser. Ainsi, suivant la
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disponibilité du responsable auprés du Ministére, le délai d’obtention de cette autorisation peu

prendre plus d’'une semaine.

Tels sont la stratégie et le circuit d’approvisionnement, et nous verrons dans la prochaine

étape les forces et faiblesses constatées lors de notre stage.

2.1.Forces et faiblesses

Comme toutes les fonctions, la fonction approvisionnement au sein du CNAPMAD présente

des forces mais aussi des faiblesses, nous allons d’abord parler des points forts.
v 1.2.1. forces

A part le verre pyrex, la plupart des matieres d'ceuvres nécessaires a la fabrication de
produits du Centre sont disponibles localement, ce qui a un impact positif sur les codts et la rapidit

de I'approvisionnement.

En plus, la flexibilité de la stratégie de I'approvisionnement permet au Centre de faire face
aussi bien a l'acquisition de matiéres premiéres en petite quantité et de facon exceptionnelle qu’at

grandes commandes périodiques et programmeées.

En effet, la procédure relativement simple d’achat de fournitures pour un montant modeste

facilite la tache de I'approvisionneur.

v’ 1.2.2. faiblesses

Des points faibles peuvent aussi étre soulevés au niveau de I'approvisionnement. Il
concernent d’'un c6té la difficulté a maitriser le délai du processus et le colt d’approvisionnement e

de l'autre c6té a l'insuffisance du suivi de la qualité des matieres premiéres.

1.2.2.1. Difficulté & maitriser le délai et les couts d’approvisionnement

Compte tenu du fait que le montant des approvisionnements en matiéres premiéres dépas
souvent le seuil nécessitant une demande d’autorisation auprés du Ministére et que la délivrance
cette autorisation prend parfois un certain délai impreévisible, le service d’approvisionnement

rencontre souvent des problémes concernant la fixation du délai de livraison qu’il doit mettre sur le

Rﬂggarﬁ- gﬂ?f urt.com %}
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devis. Durant notre passage, une demande d’autorisgui devrait étre traitée au début du mois ne

I'a été qu’au milieu du mois suite & une attentéad®ortie de I'autorisation provenant du Ministére

La fluctuation imprévisible du prix des matiéregipieres sur le marché a aussi un impact
négatif sur la gestion de I'approvisionnement aqee la définition des codts de production. Leur
colt d’achat peut évoluer d’'un moment a un auteeplds, la date d’'une commande influencée par

ce processus affecte a son tour le délai d’appmviement.

1.2.2.2. Mauvaise gualité des matieres livrées

Le second volet des points faibles de la fonctippravisionnement concerne la mauvaise
gualité des matieres qui provoquent souvent deggeanr le taux de chute n’est pas maitrisé. Un
entretien avec les responsables nous a réveléedaax des chutes de matiéres approche parfois les
30% dans certains cas. Ceci est d0 au manque disiprédes spécifications techniques et des
caractéristiques exigées pour les matieres presiierse de leur acquisition. En outre, l'insuffisanc

de vérification et de contréle des matieres aviaison influe sur leur qualité.

Ceci étant pour le diagnostic de la gestion desamgionnements, nous allons passer

maintenant a I'analyse de la gestion des stockaptamentaire a la gestion d’approvisionnement.
Section 2 Analyse de la situation actuelle de la gestion detocks

Dansune entreprise industrielle comme CNAPMAD, la gestdes stocks occupent une
grande importance a cause de I'importance de latf@ales matieres premiéres acquises et des
produits finis a commercialiser. Nous allons dansptemier temps décrire I'existant au sein du

Centre pour ensuite relever les points forts eptasts faibles.

2.1. Description

Pour la gestion des stocks, CNAPMAD dispose d'urgasa général d’une capacité de
2000m2 qui est sous la responsabilité d'un chefasiager, ce dernier vérifie la conformité des
matieres livrées par rapport au bon de commandeneassure la conservation a I'abri des
éventuelles détériorations et des pertes. Ce magéasiéral est destiné a recevoir d’'un c6été tous les

approvisionnements que ce soit en matieres prespienefournitures et outillages pour le
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fonctionnement général du Centre, en produits $erisinécessaires a la fabrication,.... D’'un autre
c6té il abrite aussi les produits finis pour la coencialisation. Enfin nous avons constaté qu’une
partie des locaux du magasin général est aussipécpar les rebuts et les chutes de matieres

impropres a l'utilisation.

Au niveau des ateliers de production, des sous siegy@xistent et sont destinés a stocker
les matiéres premieres dont chaque section a besaoinson utilisation immédiate. Ils sont gérés
par les chefs d'atelier eux-mémes. Leur ravitaidaeise fait sur demande provenant du chef
d’atelier selon les besoins de son atelier. Le cluefmagasin général doit étre tenu au courant de

tous les mouvements de matieres et de stockslentragasin général et les sous magasins.
Telle est la description de la fonction stock, passmaintenant aux forces et faiblesses.

2.2. Forces et faiblesses

La gestion des stocks du CNAPMAD présente des pdants et des points faibles que nous
allons développer.

v’ 2.2.1. forces

Les avantages résident d’abord dans la dispo@hilitn magasin d’'une grande capacité de
stockage, bien sécurisé et assurant une bonnergatise des matieres contre leur détérioration.
Ceci permet en principe d’assurer une gestionmagtle des stock€nsuite, I'existence des sous
magasins au niveau des ateliers de fabricatiofitéald flux des matieres et permet de répondre aux
besoins de chaque section de production. En éfetnouvements de matieres entre le magasin et
les sous magasins sont limités aux besoins imnedetes derniers, la plupart des matiéres restant

au magasin généeral.

Enfin, I'emplacement du stock des produits finistdes a la commercialisation est bien

distinct, ce qui facilite I'identification des ates, leur quantification et leur acces.

Néanmoins, le systéme de gestion de stock du Cermtussi ses faiblesses.
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v 2.2.2. faiblesses

Les points faibles de la gestion de stock sontntietlement constitués d’'une part, par la
carence dans la tenue des documents de suivi degements des stocks, et d’autre part, par la

mauvaise organisation des stocks physiques.

2.2.2.1. Défaillance dans la tenue administrative des stocks

La premiére remarque faite a été I'absence d'oatikentiels de gestion des stocks. En effet,
nous avons constaté la carence des fiches de stosgi, bien au niveau du magasin général qu'au
niveau des sous magasins. Les responsables neritegue des fiches d’inventaires qui ne leur
permettent pas de suivre constamment la variatenstiocks... Elles ne leur servent uniquement

gue pour I'évaluation en évitant la rupture oude stockage.

Ensuite, la détermination de niveau de stock dalest quasi-ignorée. Alors, on ne pourrait
esquiver ni empécher linterruption des activitésatse de la rupture de stock qui n’était pas
prévue. Or, comme il a été mentionné ci-dessusddlai d’approvisionnement est parfois

imprévisible.

Durant notre passage au sein du Centre, il a gtargpié que le responsable n’a pas encore
saisi le role capital que joue ce stock d’alertdleestock de sécurité servant de secours a la
production pendant un allongement du délai de mesgonnement. En plus, la composition du
personnel exercant I'inventaire physique des a&dide permet pas de procéder a un contrdle strict.

La conséquence en est qu’il y a rupture de stock pertains matieres premiéres, comme

par exemple, le verre pyrex et le bois de foref;satjue certains produits sont en surstock.

En bref, nous avons constaté un manque de visgildiits responsables du stockage da a
I'absence d’'un tableau de bord.

2.2.2.2. Mauvaise organisation des stocks physiques

Le stock physique est constitué par I'ensemble mlesluits ou matiéres stationnant au
magasin dans l'attente de leur utilisation. PourClentre, 'emplacement des stocks présente
d’énormes problemegn fait, le cahier de stock ne mentionne rien ‘sumplacement des objets
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stockés. De plus, I'endroit ou I'on met les matieser les lieux de stockage est trés encombré par
les rebus et les chutes de matieres.

Ceci rend effectivement difficile, voire méme impitide I'attribution des références de
chaque parcelle qui mesure 16m2 pour les matiéceswite. En outre, il devient difficile de repérer
la quantité de telles ou telles matieres nécedsitapprovisionnement car le systeme
d’emplacement adopté n’est pas fixe. Tout cela adelmaine réorganisation de stocks physiques

sinon ils se trouvent en mauvaise posture.

Conclusion partielle

En résumé, nous avons pu effectuer dans ce chdpitdiagnostic de la gestion de
I'approvisionnement et celui de la gestion deskstpen procédant a la description des fonctions et
en faisant ressortir les forces et les faiblegdesis allons maintenant passer au dernier chapétre d

cette partie consacré a I'analyse des outils diogegtilisés par le Centre.
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Chapitre 3 : Diagnostic des outils de gestion de production

D’aprés ce que nous avons vu plus haut, les odéil$a gestion de la producti@ont un
ensemble de techniques d’analyse et de résoluésmprbblémes de maniére a produire au moindre
colt. Nous avons aussi pu voir qu'il existe diffésetypes d’outils qu’une entreprise peut utiliser

pour arriver a ses objectifs pour améliorer soesye de gestion de production.

Pour le cas du CNAPMAD, un effort a été effectudéirpessayer de pallier a certains
problemes liés a la production, dans le but deirédas colts de production et I'outil de gestion
utilisé a éteé la technique demplification du travail (SDT).

Afin de faire face a la concurrence et rendre ptosmpétitif ses produits, l'instance
dirigeante du CNAPMAD a initié a plusieurs occasiales missions d’analyse de ses capacités de
production. La derniére mission date de quelquegeset a vu la participation d’'un expert externe,
qui est d'ailleurs notre encadreur professionnié: & été axée sur 'examen du processus au niveau
de l'atelier de menuiserie bois, qui est I'une destions les plus importantes du Centre car il

représente plus de 35% de ses chiffres d’affaires.

Sectionll’examen de processus dans l'atelier de menuisefl®is

Dans cette section nous allons d’abord décrireéteudement de la mission, la méthodologie
adoptée. Puis, nous allons présenter les résdgat®xamen qui est la construction du processus

amelioré, et enfin, nous allons faire ressortirdemts forts et points faibles.

1.1.Déroulement et méthodologie adoptée

La mission a comporté trois étapes : I'étude ptdald’analyse et enfin, I'élaboration du

processus amélioré.

v' 1.1.1. L’étude préalable

C’est au moment de cette étape qu’ont été fixéstgactifs de I'étude et la détermination
des actions a mener. Il s’agit d’identifier quelsuéches clés dans le processus de fabrication

d’articles de menuiserie, d’'essayer d’en decouggséquences. Ensuite, un collecte d’information
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a été effectué pour, d'une part, obtenir les éwvaatdocuments de travail mis a disposition des

agents, et d’autre part, pour avoir I'avis de tlmssparties concernées.

Des entrevues sur la base d’'un guestionnaire ost até effectuées auprés des agents de
I'atelier bois pour avoir leurs opinions sur let@éishes, mais aussi, pour qu’ils puissent procéder a
une autocritique. Dans le cadre de notre études mvons pris comme exemple le cas de Mr
RAKOTO qui est chargé de la tache de découper tés testinés a constituer des planches
rabotées.

v’ 1.1.2. L’analyse

La seconde étape repose sur l'utilisation d'untouregire connu, en SDT, sous abréviation
Q.Q.0.Q.C.C (Quoi? Qui? Ou? Quand?Comment?Combien?). Pour notre exemple, qui est la

tache de sciage effectuée par Mr RAKOTO, ci-apeegableau de questionnement qui a été

propose.
Tableau n°3 : Tableau de questionnement
Les questions que I'on se pose L'objectif poursuiv

Quoi ? Que fait-on?Sciage et rangement des piéces de boisRemise en cause de l'actign.
Pourquoi le fait-on?Parce que j'ai recu l'ordre de |daut-il ou non la supprimer
faire ?

Qui ? Qui le faitMoi, Mr RAKOTO Remise en cause des
Pourquoi?Parce que je suis recruté pour ¢a exécutants et de

l'organisation des postes
ou? A quel endroitPrés de la machine a raboter le bois aut-il changer ?
a proximité de la porte principale de I'atelier $oi Permuter ?
Pourquoi la?Car les bois arrivent par la porte et spnt
directement sciés. Aprées le sciage, c’est le rgeota
Est-ce le meilleur endroit Ron, car je dois ranger les
bois coupés et non encore rabotés au fond dei¢atel

Quand ? A quel moment cela se fait-ilQuand le bois arrive aRemise en cause des
I'atelier enchainements
Pourguoi a ce moment-l&our éviter que les matiéreshronologiques. Faut-l
n'encombrent I'atelier. intervenir les opération
Est-ce le meilleur momentiz ne sais pas Faut-il combiner les

opérations ?

Comment ? | Comment le fait-onPar scie manuelle. Remise en cause du mode
Pourquoi ainsiParce que je suis un bon scieur manuadératoire. Faut-il simplifief
mais je ne sais pas bien me servir d'une scieréeet | la facon de faire ? Faut-l
Est-ce la meilleure maniéreNdbn améliorer les moyens ? les
Sont-ce les meilleurs moyension documents ?

Combien ? Combien d'opératiorB8inte : Peut étre autour de 80,

Creuse : 0

Source CNAPMAD
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Ce tableau a été élaboré lors de la derniere misialiagnostic.

L’examen du tableau de questionnement concernatdictee de Mr RAKOTO fait apparaitre les
constatations suivantes :

* Le nombre assez élevé de réponses imprécises cajen@e sais pas » ou «j'ai regu
'ordre de...» montre que, soit Mr RAKOTO n’a pas assez d’infations sur la totalité du
processus et il ne connait que ce qui le concesoie,il ne se sent pas responsable de
'impact de ses actions sur I'ensemble du procedbn%®st donc pas assez impliqué dans le
processus et n'est pas assez responsabilisé.

« Mr RAKOTO donne quand méme son avis quand la questhncerne trés précisément sur
sa tache.

A partir de I'analyse effectuée sur la tache deRMMKOTO, une proposition de processus améelioré

a été présentée.

1.2.La construction d'un processus amélioré

La construction d'un nouveau processus repose tedkament sur la réflexion de
l'organisateur, réflexion qui suppose de l'imagoratnécessaire a la mise en place de solution
novatrice) et du bon sens (pour ne pas perdre del'ehjectif principal qui n'est pas sa propre
satisfaction mais I'amélioration du processus éjudi

Ainsi, dans le cas de Mr RAKOTO, une propositionndevelle répartition des taches et de

définition de poste a été présentée. Cette am@barast consignée dans le tableau suivant.

» L’action de sciage n’est pas remise en cause

« Compte tenu I'importance des taches a faire, egia¢ Mr RAKOTO continue a le
faire n’est pas remis en cause,

« Mr RAKOTO a obtenu une formation en manipulationsdie électrique et le Centre
a fait I'acquisition d’une nouvelle scie électrique

e Compte tenu du nombre assez élevé d’'agents d'amécld tdche de rangement a
étée confiee a une autre personne qui s’assure dussiettoyage des locaux. Par contre, Mr

RAKOTO assiste I'agent chargé du rabotage quan@iplus de bois a découper.
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Le principal impact positif a été constaté au nivea la diminution du délai de sciage
des bois qui a été divisé par 2 en espace de 3 diapplication des solutions. Il en résulte aussi

gue le nombre de bois coupés en période de poitie augmenté de 60%.

Tel est donc I'exemple de [lutilisation d’'un outde gestion de la production pour
I'amélioration du processus de production que remens constaté lors de notre stage au sein du
CNAPMAD. Qu’en est-il des points forts et des psifdibles ?

Section2 Les points forts et les points a améliorer

Il est indéniable que I'utilisation d’outils de gie® de la production apporte des innovations
dans le systéme de gestion du Centre, mais orapest relever quelques insuffisances.

2.1. Les points forts

Comme nous l'avons constaté dans I'examen du caMrd®AKOTO, certains points
positifs ont pu étre constatés et ils concernesgrgtellement 'augmentation de la productivité de

I'atelier et 'amélioration de I'environnement davail.

En effet, par I'application de la méthode de sifigdtion de travail, il a été constaté une
augmentation de la productivité de 60% dans l'aetddois et une diminution de moitié du délai de
traitement de la tache. Ceci est d0 a la ratioatidis de 'emploi des moyens et de I'amélioration
de la répartition des taches. L'utilisation dedahnique de simplification de travail a apporté ses
fruits a cause d’'une bonne utilisation du tableawgdestionnement qui a abouti a l'identification

des goulots d’étranglement qui ont pu entraveole déroulement du processus de production.

En outre, la méthode utilisée a permis de décelgaines carences dans I'environnement de
travail de I'atelier, comme le manque de moyendeetenforcement de capacités. Ainsi, dans notre
exemple, grace a l'utilisation de la technique, RAKKOTO a pu étre formé sur la manipulation de

la scie électrique, et I'atelier bois a pu bénéfic’'une nouvelle scie électrique.

L’implication des agents concernés dans I'amélionade leur environnement de travail par
le biais de l'autocritique et de la publication dessultats obtenus ne peut gu’augmenter la

motivation et par conséquent le niveau de respdisaion de chacun.
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Néanmoins, certains points sont a améliorer.

2.2. Les points & améliorer

Apres analyse globale, il a été constaté que madgréésultats encourageants obtenus plus
haut, le colt de production des articles de l'atddois n’a pas connu une diminution sensible et qu
Mr RAKOTO, qui approche I'age de la retraite ne barpas trés satisfait des solutions et se plaint

des risques encourus par la manipulation de laéearique.

v’ 2.2.1. Approche trés limitée a un secteur d’adivit

Si la technique a apporté des résultats positdsautables sur la tache de sciage de bois,
son impact sur la performance de I'atelier boisSJINAPMAD n’a pas été tres sensible. Ceci est du
probablement & I'approche trop étroite de I'anakysiea été seulement axée sur I'atelier bois, alors
gue I'amélioration doit toucher plus de fonctiolamt de I'approvisionnement jusqu’au stockage,

pour étre entierement efficace.

v 2.2.2. Insuffisance d'implication des agents conésrdans la recherche

des solutions

De méme, si les agents concernés ont été bienqugsidans la collecte des informations et
des avis, ils semblent qu’ils n'ont pas été entiemet consultés dans la recherche des solutions. Il
en résulte que d’autres problemes ont pu surgjuetleur motivation au travail et leur sens de la
responsabilité ne soient améliorés. Ainsi, dangenetemple, Mr RAKOTO souléve un autre souci

qui est celui de la sécurité au travail.

Nous arrivons donc au terme de cette deuxiémeepdetinotre travail qui a été consacre a
'analyse de I'existant au sein de CNAPMAD. Nous@s vu que le Centre dispose de beaucoup de
potentialités et que des efforts ont été faits muaugmenter ses performances dans le domaine de
la gestion de la production. Néanmoins, beaucoupaiets sont encore a rectifier si le Centre

entend développer ses capacités de production.

Dans la prochaine partie de notre mémoire, nousyessns de présenter nos réflexions et
nos contributions en vue de I'amélioration de latige de production de CNAPMAD.
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Conclusion partielle

Apres analyse critique de la situation existantea @u constater que des problemes tournent
autour de la gestion de I'approvisionnement, deskstet de la production.

En effet, ces problemes concernent ,d’'une partsuiifisance de clarté de la politique de
production et d’approvisionnement, le manque datégiie efficace et la mauvaise organisation, et
d’autre part la carence d'utilisation des outils gkstion et de contréle. Les améliorations qui

devraient étre apportées doivent donc toucher aessp

De ces problemes évoqués et analysés, nous praplesosolutions et actions a mener dans

la partie suivante afin d’'améliorer la capacitégestion de production.
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PARTIE I
SOLUTIONS PROPOSEES POUR
UNE AMELIORATION DE LA
GESTION DE PRODUCTION

Pour améliorer ses performances, toute entreprise &ire convaincue de l'importance de la
fonction approvisionnement. Tout ce qui n'est pagrg a lI'approvisionnement est perdu pour le

Centre. Alors, mieux approvisionner, c’est lui remglus performant et invulnérable.

Ainsi, les suggestions que nous allons apport@poes correspondent aux trois chapitres

analysés tout au long de la deuxieme partie phisdgultats ainsi attendus :

* Amélioration de la politique de production
* Amélioration de la gestion de I'approvisionnemeantes stocks

e Amélioration de l'utilisation des outils de gestide la production

Enfin, dans un dernier chapitre de cette derniaréigy nous allons les résultats qui pourraient

étre attendus des propositions d’amélioration.
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Chapitre 1 : amélioration de la politique de production

La deuxiéme partie nous a illustré I'inefficacité k& stratégie et la politique de production
adoptée. Pour remédier a ces défaillances, nous prayposons de mettre en place des nouvelles
stratégies plus efficaces ainsi qu’'une politiquepdaduction fiable, accompagnées naturellement

d’'une élaboration d’'un manuel de procédure.
Section 1: Mise en place des nouvelles stratégies efficaces

Pour bien mettre en ceuvre des nouvelles stratpiieefficaces, il serait mieux d'indiquer
a l'avance ce qu'on entend par stratégie. Le faiaddéfinir nous faciliterait son appréciation fzar

suite.

Selon PORTER, une stratégie, « c’est la recherdmeedposition profitable et défendable

face aux forces déterminantes par la concurrerae léasecteur ».

La stratégie est, toujours selon lui, le chemin deantages concurrentiels. Et face aux
problémes évoqués lors de la précédente partialisagon routiniere des activités, floue-
indétermination des stratégies sur la producti@mysnnous suggérons par la suite de traiter la

réalisation méthodique des activités et la prénisiétermination des stratégies appliquées.

1.1. La réalisation méthodigue des activités

Comme nous avons vu dans I'organigramme, ce cestrautonome quant a la réalisation
de ses activités. Il devrait étre libre alors Heisir sa propre politique pendant la réalisatiersds
opérations. Tous les départements devraient déirsuivre une nouvelle politique et processus de

production suivant sa capacité.

Cette nouvelle politique lui pousse a innover aenadre performant sa production pour

satisfaire le marché, et ce dernier renforce einitél sa part du marché.

Aussi, cette nouvelle politique de production ailde centre a remonter sa propre

performance, ce qui le permet de se mettre a w@aoe finportante face a ses concurrents.

Puisque cette politique lui aide a une meilleuredétde marché et l'incite a percer a des

nouveaux débouchés. Et ces nouveaux débouchésussent a lancer de produits nouveaux par
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rapport aux concurrents. Alors pour y arriver, d&partements doivent choisir une détermination

ainsi qu’une précision des stratégies qu’ils dearraappliquer.

1.2 .Précision-détermination des stratégies a applier

Les départements doivent déterminer une stratégigraduction découlant de la politique
générale du Centre et de stratégie commercialeattaite cohérence entre cette stratégie et la
stratégie générale est capitale. Et la stratégopiestion doit porter sur les points suivants :

-la participation a la mise en ceuvre d’'une polgiglapprovisionnement ;

-la définition d’'une politique de marché ;

-la définition d'une stratégie de communicationemie et externe et des systemes
d’informations associés ;

-la mise en ceuvre d’une politique des ressourcemines adaptée aux points précédents ;

-les choix de structure et d’organisation ;

-la conception d’'un systeme de mesure des perfaresaadaptées et cohérentes, et des

actions des motivations résultantes.

Pour plus de précision, essayons d'illustrer chacpraposante stratégique afin que nous

puissions les saisir davantage.

v 1.2.1. la politigue d’approvisionnement

Concernant la politique d’approvisionnement, cptibitique consiste a définir un cahier des
charges qui réesume les descriptifs techniques ifomwtls des matieres d’ceuvre, ainsi que toutes les
caractéristiques des services attendus.

v’ 1.2.2. la politigue du marché

Concernant la politique du marché, elle reposdauwonception et la mise en ceuvre d’'un
systeme commercial trés fort définis par le Cehtieméme, d’évaluation du marché ou plus
précisément sa loi, I'évaluation des concurrents. tel systéme doit comporter une premiere
dimension, c’est celle du choix des criteres d'éatibn selon les facteurs clés de succes recherché
du marché. Ainsi, une évaluation devrait étre ¢ffée compte tenu des problémes récurrents
d’approvisionnement en matiéres comme le bois aetee pyrex. Cette évaluation devrait aboutir

sur une utilisation de produits de remplacementegample le mélaminé
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v’ 1.2.3. |la stratégie de communication

Concernant la stratégie de communication, ellealegtre exercée a deux niveaux :

. Sur le plan interne : concerne tous les processuslatision multifonctionnelle
comme sur la sélection des fournisseurs, les puveédle qualifications, ...

. Sur le plan externe : vis-a-vis des concurrentselatre tout entier devrait adopter
une démarche de conquéte de marché en organisausitie d’action coordonnée pouvant inclure
les contacts réguliers avec les clients par leshpar exemple d’'une promotion, publicité, porte
ouverte, ...

v’ 1.2.4. la politique des ressources humaines

En ce qui concerne la politique des ressources im@sida définition des profils nécessaires
dans les diverses fonctions de production constéuymint essentiel de la stratégie de production.
Un second aspect consiste a mettre en place uensystie motivation. Ce dernier nécessite
I'adoption d’un systéme de mesure de performande eeconnaissance des mérites.

v 1.2.5. le choix de structure

Ce choix est basé sur la condition de la mise ewaade la stratégie et I'efficacité des
processus des décisions. Cela concerne l'orgamisaiterne des départements de production et

d’approvisionnement.

v 1.2.6. la stratégie des mesures de performance

La prévision d'un systeme d’évaluation des perforces parait fondamentale sur ce dernier
aspect essentiel de la stratégie. Ceci a pourequitssiraisons : étre en mesure d’avoir une vision
précise du respect des obijectifs, initier des astarrectives rapides, fournir une base d’'évalnati
de la performance des acheteurs dans le cadre mMamagement par objectif individualisé,

promouvoir la fonction approvisionnement a l'inéér du Centre en démontrant sa

contribution.

En un mot, l'application de tous ces points nétessil'utilisation d'un systeme
informatique complet et constitué par quelques élm comme I'application d’'une chaine
administrative de traitement des commandes depsidémandes de prestation jusqu’a la livraison,

I'application relative a la planification, le syste d’évaluation et de mesure de performance.
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Section 2 Proposition d’une politique de production fiable

La gestion de production suppose la déterminatianedpolitique fiable de la production

pour éviter les incidences néfastes en cours disagan budgétaires

2.1. Réqgulation du couple « production-vente »

Cette régulation a pour but d’étudier les intexatdi entre programme de vente et celui de
production avant d'arréter I'un et l'autre. Ellesaee I'atteinte de I'optimum production-vente
compte tenu des contraintes techniques résultdetés structure et de la capacité de I'appareil de
production, de la volonté de maximiser le profit pae utilisation judicieuse des possibilités de
vente offertes par le marché et du lancement dascédions par série économique répondant au

rythme des ventes et minimisant les codts.

L’optimum production-vente s’agit de trouver le gramme compte tenant des moyens

disponibles, quantité limitée et de la profitaBildte chaque produit qui optimise le bénéfice.

Pour ce faire, il est nécessaire d’avoir recouta programmation linéaire permettant de
résoudre facilement le probleme en remplissant dablk condition qui est le respect de la

contrainte-matiere et le maximum de bénéfice global

2.2. Application du contrble de gestion

L’intervention du contrble de gestion nous inciteedpecter les deux principaux aspects
suivants I'équilibrage des charges de travail dasscentres de production et la recherche des

rendements et productivité technique dans I'appdesproduction

Le recours a cet outil aide le Centre a définild@ation optimale de ces moyens en main

d’ceuvre, capital, matériels, matiéres et temps aeidéne a réduire le cout des travaux.

C’est pourquoi l'intervention de la méthode PERTdune autre méthode de planification
est vivement souhaitée. En plus, pour éviter lesdsesupplémentaires excessives, I'application de
ce contrdle permet au centre de maitriser I'équilije des charges de travail car il met en évidence
les temps de travail par poste et par catégorieonérdle renforce donc la mesure de productivité

suite a la manipulation de diverses données caistai@ées et variables: investissement,

production, organisation, ...
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Et la mesure de ces variables nous conduit a dgplta valeur ajoutée, pour évaluer la
production estimée par différence entre le chifftaffaires annuel et 'ensemble des éléments
comme l'achat de matieres premieres et de proflnissou semi-finis, la variation des travaux en

cours, les imp6ots et taxes, les frais financiensiajue les bénéfices ou pertes.

Elle nous permet également de considérer 'amertigst technique des immobilisations
d’une part et la quantité de main d’ceuvre corredpohau nombre d’heures payées d’autre part. Ce
contrble ouvre au centre la jouissance des avamtagee a 'accroissement de sa productivité grace
a la combinaison efficace des facteur de produdti@vail de I'ouvrier, exécution, ...) , la qualité

d’organisation ( gestion , conception...).
Section 3 Instauration d’une nouvelle organisation

Le recours a cette nouvelle organisation est afite de remédier aux différents problemes
gue le Centre avait enduré durant de nombreuseSeanminsi, il a intérét a procéder a une

description de chaque poste et a mettre en plaebamne stratégie de communication.

3.1. Description des postes-taches et fonctions

De bonnes raisons nous obligent a procéder a wswipiion des postes-taches et fonctions
afin de responsabiliser chaque responsable. Alarsituation exige des ressources humaines
rigoureuses, les équipes d’approvisionnement, dduation et les commerciaux devront étre des
responsables a fort potentiel, apte a communigueraitriser les flux complexes d’information ; a
gérer les ressources, les matiéres d’ceuvre poprolduction, la vente pour le commercial ; étre
capable d’anticiper les besoins du Centre tant atiene d’oceuvre qu’en production et méme a la

vente et a mettre en ceuvre des méthodes et desdmutravail efficaces et pertinents.

3.2. Mise en place de stratégie de communication

Cette vocation a communiquer éclaire d'un jour ipalier les mutations profondes
auxquelles la fonction doit faire face. Les chamapsouvrir sont donc considérablement élargis et
cela requiert des compétences et des connaissamgesvelées. Cette communication devrait
prendre en considération d’'une restauration d'wx fi'information plus efficace que ce soit

ascendant ou descendant, la réunion hebdomadameosuelle des responsables de chaque
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département avec la direction, l'aptitude a réueir a traiter des volumes d’information

considérablement augmentées.
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Chapitre 2 : Amélioration de la gestion de I'approvisionnemenet des stocks

La régulation de la gestion des stocks joue un péilmordial dans la réduction des codts,
c'est-a-dire la maximisation du profit d’'une entie@. Et cela rassure effectivement sa rentabilité

ainsi que sa pérennité. Pour arriver a cette faunélioration de la gestion des stocks est

indispensable. Ainsi, nous nous permettons de tddrgoar la suite.
Section 1: Proposition pour éviter la rupture de stock

Tout établissement de production a intérét a peeradr sérieux la dégradation et toutes
conséquences négatives causées par la ruptureae 6ir, tout ceci se base sur l'efficacité du
service approvisionnement. L'efficacité du servase question est loin d’étre a son temps. Pour
pallier a ce retard, il importe de le restructumrivi de la mise en place des stratégies

d’approvisionnement plus efficaces.

1.1. Réorganisation du service approvisionnement

On constate que la place accordée a la fonctionogjgionnement reflete parfaitement ce
gue le Centre a mis sur le point de réussir. Be-aellui permettrait une meilleure compétitivité
actuelle et future. C’est une fonction majeure @mte est parmi les composantes de sa vie

économique.

La modernité de la fonction approvisionnement tefla modernité du centre, et s’affirme
au fait qu’elle est une fonction de managementsstime des responsabilités opérationnelles. En
fait, une fonction qui manage une somme importdetehiffre d’affaires devrait attribuer au plus

haut niveau.

Par ailleurs, le rattachement de celle-ci a la @ioa se justifie par son role stratégique. Un

réle stratégique qui résulte :

-du poids des dépenses « approvisionnement » daclsiffre d’affaires des entreprises et de
'importance des sommes mises en jeu ayant un diffette sur la trésorerie et les besoins de
capitaux ;

-de I'impact des approvisionnements et des perfoo@sdes clients sur les prix de revient ;
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-de I'obligation incombant & la direction de managnsemble des fonctions entretenant la vie
et la pérennité du centre ;
-de la nécessité impérative de vérifier la mise ceanvre et l'application de la politique
« approvisionnement ».

La demande d’autorisation d'achat auprés du Mirgstgour les dépenses de plus de
800.000ar est donc superficielle et constitue méneeentrave a la mise en place d’'une bonne
politique d’approvisionnement. Ainsi nous proposdeda supprimer et donner plus de pouvoir

au CNAPMAD dans la définition de sa stratégie dirapfsionnement.

1.2. Adoption d’une stratégie d’approvisionnement ficace

Cette stratégie est basée sur le budget des apigmavements ayant pour but d’assurer pour
les matieres achetées, une gestion optimale deksstn eévitant leur rupture ainsi que leur

gonflement excessif.

Pour ce faire, plusieurs éléments devraient éti® gm compte a savoir : le rythme des
consommations, la cadence et le délai d’approusorent ainsi que les niveaux de sécurité pour

limiter les risques de rupture.

Il est évident que le rythme des consommationsaegmrdes sorties des stocks et il devrait
étre donné par le budget de production pour CNAPM@Elle-ci se répercute effectivement sur les
prévisions d’approvisionnement. Mais pour le migéter, le centre devrait prendre au sérieux
limportance du critere qualité. En effet, il fanbrmalement vérifier la qualité des matieres

d’ceuvres a enlever.

En outre les agents approvisionneurs devraierg tgipel & des techniciens de production
afin d’éviter le probléeme de qualité, néanmoinsdatre leur procurerait un recyclage sur la qualité

des matiéeres.

Pour mieux instaurer cette stratégie d’approvistonent, le centre devrait en plus respecter
la cadence d’approvisionnement qui n’est autrelgumbre annuel de commandes. En fait, celle-
ci nous permet d’évaluer le stock moyen. Ce stodyen est le rapport entre la consommation

annuelle d’'une matiére et la cadence d’approvisarent

Ainsi la formule :STOCK MOYEN= (STOCK INITIAL+STOCK DE SECURITE) / 2
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Outre ce stock moyen, nous pouvons déterminer igaiela gestion d’approvisionnement
optimale ou la gestion des stocks se fasse au meoiwlt pour I'entreprise. Un autre élément
déterminant dans les preévisions, la prise en cénglidn du délai d’approvisionnement. Puisque
c’est en fonction de ce délai que chaque commandettte faite a un certain niveau du stock qui

est le stock de sécurité.

La connaissance du délai d’approvisionnement poer matiére permet de déterminer le
montant du stock d’alerte minimal et ce derniempettra de faire face a la consommation pendant
le délai d’approvisionnement. En ce sens, en cénaid ce délai d’approvisionnement, le centre ne

risquera pas la rupture de stocks.

Malgré I'importance de ce délai, il est nécessaioerr le centre de prévoir un stock de
sécurité puisqu’il constituera une garantie sidasommation s’accélere aprés la date de commande

ou si un retard de livraison allonge le délai diamsionnement.

Il est utile de considérer ce stock de sécuritésoar importance varie avec les conditions
propres a chaque entreprise. Et on le calcule daaque cas, en relevant les écarts qui se sont
produits entre les consommations prévues pour ume gle période (comprenant le délai
d’approvisionnement et de réapprovisionnement)est donsommations réelles. Et les sources
d’écart les plus courantes sont les variations aless@mmation ainsi le fait du service des achats

(commande non passée...).

Il est a signaler que I'existence du stock de s&cne modifie pas le principe de calcul de la
cadence optimale puisque ce stock restant le m@elgue soit la cadence envisagée, ce qui le

différencie au stock critique. Et il apparait que :

Stock d’alerte=quantité a consommer pendant le déi de réapprovisionnement + stock de

sécurité
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Section 2 Proposition d’'une gestion des stocks moderne

Cette proposition d’'une gestion des stocks modeerait faite dans le but de rendre
efficace la gestion des stocks. Elle integre laiqua du systeme de tableau de bord ainsi que

I'adoption de nouvelles méthodes d’organisationsiesks physiques.

2.1. Pratique du systéme de tableau de bord

Le tableau de bord se définit comme la synthes#rébides principales informations
nécessaires aux dirigeants pour orienter l'actigitégroupe humain placé sous leur ordre vers le

meilleur emploi des moyens d’exploitation mis & ldisposition.

De ce fait, chaque département au sein du cenuritlétablir son tableau de bord suivant
les types d’information que chacun devrait géretos le cas, seules les informations relatives a la

gestion des stocks que nous devons maitriser emgréeu.

Il nous parait utile alors de proposer la mise kg d'un tableau de bord compte tenu de
ce qui a été dit dans la deuxieme partie a propoprdbléeme de rupture, ainsi que la mauvaise

gestion des stocks.

La mise en place de ce tableau s’avere indispemsdiol qu'un responsable puisse prendre
une meilleure décision concernant les approvisiomergs, la production, les ventes, les

engagements de dépenses, la trésorerie en tenhps rée

Nous pouvons visualiser dans le contenu de cedalde bord les points forts tels que les
décisions relatives a la commercialisation comnévaluation des mouvements des stocks au
moment voulu, les possibilités de vente en grandentité compte tenu des volumes de la
production pour stock et décisions relatives a dadpction comme détection des problémes
techniques sur le rythme de la production et ddeerent, production par catégorie en honorant en

priorité les demandes immédiates.

2.2. Adoption de nouvelles méthodes d’organisatioses stocks physiques.

Concernant la gestion physique des stocks, notqeogition d’amélioration comprend deux
axes : d’'un coté, le renforcement de la mise ecepiies outils nécessaires a la gestion des stetcks,
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de l'autre part, Iinstauration d’'une organisatida I'emplacement des matiéres et respectant la
principale typologie des stocks.

v 2.2.1. Renforcement de la mise en place des algitgestion de stock :

Pour obtenir les informations nécessaires a la daastion de ses stocks, CNAPMAD se
doit de mettre en place et de maitriser un nombi@nmum d’outils. Ainsi, pour maitriser les
mouvements des stocks, il s’agit de tenir la fidkes stocks, le cadencier. Pour avoir une

information sur la quantité exacte du stock a umeat donné, il faut procéder a l'inventaire.

2.2.1.1. La fiche de stock

Il est extrémement important de suivre rigoureusgnmes mouvements stocks afin
d’éviter d’avoir trop de stock (argent immobiliséque d'obsolescence des articles ce qui entraine
une perte d'argent), mais aussi les ruptures aksstperte de chiffre d'affaire, donne une image

négative du centre).

La fiche de stock est un document sur lequel sorggestrés les informations se rapportant a
une marchandise, depuis la commande au fournigsegu’'a la vente au client. Le suivi des stocks
peut étre assuré manuellement. Cependant l'utdisad’'un matériel informatique permet d'étre

plus performant en améliorant la qualité du travail

La fiche de stock permet I'enregistrement des moeards de chaque article : Stock initial,

stock final, stock minimum et stock de sécurité.
2.2.1.2. Le cadencier

Le cadencier permet d'avoir des informations susiplrs articles a la fois, mais aussi

d’obtenir le calcul des ventes ou du stock fingbaurra prendre la contexture suivante :

Le cadencier informatisé comporte généralement plfigformations que le cadencier
manuel. Son fonctionnement est simple : le codemduit est saisi au moment du passage en
caisse. L'ordinateur cherche dans sa mémoire wmdidhiers qui sont connectés au code du
produit: fichier stock, vente, désignation prodpiix.., et effectue automatiguement tous les dalcu
de mise a jour. Ainsi, le magasin équipé d’'un systéle gestion informatisé connait a tout moment

I'état de ses ventes, en quantité, en chiffre diedk, et le stock restant.
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Ce systeme suppose la mise en place d’'un systécmddiation des articles en stock.

Tableau 4 : Modéle de cadencier

Informations commerciales Informations sur la marchandise

- Nom du fournisseur - Stock : quantité de marchandises

- Désignation des articles disponibles sur la surface de vente ét
- Fréguence de passation des commandes (jourrsaliére| en réserve.

hebdomadaires, mensuelles... - Commande guantité : commandée

- jour habituel de passation de la commande indiquée en unité de vente

- Délai de livraison : nombre de jours séparant la - Livraison : quantité de marchandisgs
commande de sa livraison. C’est le délai nécesaaire | réellement livrée.

fournisseur pour réceptionner la commande, préprer | - Ventes

livrer la marchandise

Source: investigations personnelles
Ce sont les informations minimales & mettre dansagiencier

2.2.1.3. L'inventaire

A des périodes bien planifiées, et obligatoireneetd cléture d’'un exercice, le Centre doit
effectuer un inventaire de ses stocks. Le but édents’assurer que ces derniers refletent les
guantités et les valeurs fournies par les fichestoek et le cadencier.

Afin d'éviter la charge de travail que provoque umventaire annuel, un systeme
d’'inventaire tournant pourra étre choisi, permdttane vérification des stocks par lots ou par
tranche, avec une périodicité moins longue. Now@risons pour CNAPMAD un inventaire

semestriel.

Le décompte des quantités en stock porte sur ebkeedes éléments constitutifs du stock
faisant partie du patrimoine de I'entreprise qagels soient leur nature ou leurs états dans la ehain

de fabrication :

o Les stocks de production (matiéres premiéres, emscde fabrication, produits semi-

ouvres) ;

o Les stocks de produits finis ;
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o Les stocks hors production (pieces de rechangspoomables autres, emballages ...);

Compte tenu du niveau de formation des agents sguirant lI'inventaire, une méthode de
comptage bien précise et organisée permet de npgrdee trop de temps et d'éviter les erreurs.

Ainsi, un comptage par équipe et par zone de cayegarait avantageux.

v’ 2.2.2. Organisation de I'emplacement des matiéres

L’organisation de I'emplacement de matieres stoskmns le magasin général du CNAPMAD doit
respecter au moins les 3 grandes divisions suigante

o Les stocks de production (matieres premieres, emscde fabrication, produits semi-
ouvreés) ;

o Les stocks de produits finis ;
o Les stocks hors production (pieces de rechangspocomables autres, emballages ...);

Ainsi, un emplacement bien distinct doit étre regepour chaque division. Au sein de chaque
grande division, le systeme de parcelle pour des-satégories peut étre retenu. Néanmoins, un
codage rigoureux de chaque article est nécessairel@ suivi des mouvements, mais aussi pour
faciliter I'inventaire.

Enfin, compte tenu de la superficie assez grandenalgasin général de CNAPMAD, des allées de
séparation pourront étre aménagées au moins estgrdndes catégories de stock pour en faciliter
l'acces.

Si telles sont les améliorations qui peuvent étygpodées sur la gestion des
approvisionnements et des stocks, passons maimtaenarsolutions proposées sur l'utilisation des
outils de gestion de production.
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Chapitre 3 : Amélioration sur I'utilisation des outils de gesion de production

Comme auparavant, les améliorations sont tiréescdastatations et surtout des points
faibles constatés lors de la partie précédente. &oqui concerne ['utilisation des outils de gasti
de production, elles concernent essentiellemenftepositions pour optimiser I'application du

STD, et le renforcement du systeme de controle.
Section I: Améliorations concernant I'utilisation du SDT

La proposition d’amélioration concerne d’'une pafargissement de I'utilisation du SDT et
d’autre part, la plus grande implication des ageontgernés dans la recherche des solutions.

1.1. Extension et systématisation de I'utilisatiodu SDT

Nous avons pu constater que I'application du SOpernis d’obtenir des résultats positifs
au niveau de la production I'Atelier Menuiserie 8des impacts ont été moindre des produits eux-

mémes (couts, qualité,...).

Aussi, nous proposons d'utiliser I'outil de facdnglarge et surtout par fonction et non par organe
Par exemple, utiliser I'outil pour toute la chantiepprovisionnement serait plus avantageux que de

I'appliquer seulement au niveau du magasin de atgek

Ensuite, 'amélioration du travail étant un gardet la performance d’'une entreprise industrielle
comme CNAPMAD, l'utilisation d’outils doivent étr@ermanente et périodique. Ainsi, nous
proposons de I'appliquer annuellement ou au maios tes deux ans. Il pourrait aisément pallier a

I'absence d’audit qui serait trop codteux.

1.2. Implication des agents concernés dans la reechbe des solutions

La réussite de l'application des outils de gestienla production dépend largement de la

participation plus ou moins active a la rechercbe sblutions. Le SDT ne déroge pas a cette regle.

On a pu constater lors de notre étude de Mr RAKQJL@ bien qu'’il ait participé dans
I'étude, il n’a pas été impliqué dans la recherdlg solutions. Ainsi, I'amélioration apportée nie lu

a pas donné entierement satisfaction. Il a mémiewdd’'autres problemes. Le fait de n’avoir pas
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un niveau d'études suffisant ne peut pas constituner raison pour exclure les agents dans la

résolution des problemes qui les concernent.

Des réunions d’échanges devraient et de sensthilisdevraient étre tenues pour pouvoir

obtenir I'avis du personnel concerné sur les sohgiproposées.

Section 2 Renforcement du systéme de controle

Le terme « controle de gestion » recouvre la nadioicontrole de la qualité du produit. Ce
dernier consiste a définir avec le maximum de gréoila meilleure route a suivre pour atteindre le
but poursuivi. Et en termes de production, cettéondavorise la meilleure méthode a appliquer

pour mieux satisfaire la production.

2.1 : contrble au niveau de I'approvisionnement

Le contrble de gestion se définit aussi commeroétntde régularité, de conformité par

rapport aux normes et standards avec une évegtdalitetouche.

Concernant l'approvisionnement, les problemes éslerésident essentiellement dans la
mauvaise qualité des matieres commandées qui mpact négatif sur la production et génere un
taux de chute élevé. Ce probléme est causé noansent par une certaine négligence au niveau de
la réception des matiéres mais est dO aussi au umadeg précision dans I'élaboration des

spécifications lors de la commande.

Notre proposition de solution concerne donc la neseplace d’'un contréle au niveau de
I'élaboration de la commande. Ce contrdle peut saifester d’abord par un contrdle interne et
hiérarchique. De ce fait, chaque niveau de resplitéaa partir de la Direction en passant par le
service approvisionnement, et jusqu’aux magasimdeigent prendre leur responsabilité pour faire

respecter la qualité de produits.

Un manuel d’approvisionnement devrait étre élalpondr définir la tache et la responsabilité

de chacun dans le contréle de la qualité.
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2.2. Controle au niveau de la production

Le but de I'amélioration étant de renforcer lesf@gmenances du Centre et de le mettre sur
une bonne place dans le marché des matériels idjdest La mise en place d’'un contréle de qualité

sur le produit est tres importante et doit étresabérée. Ceci doit se manifester par contrble
physiques des actifs.
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Chapitre 4 : résultats attendus et recommandation générale

Si les solutions proposées seraient mises en plareenablement, nous pouvons espérer
obtenir les résultats suivants. Et une recommamalaénérale est enfin donnée pour synthétiser
toutes les propositions d’amélioration.

Section 1 Résultats attendus

D’apres tout ce que nous avons constaté sur lesmmeandations ci-dessus, elles
aboutissent offensivement a leur fin dont le ppatiobjectif est 'amélioration ou plus précisément
le renforcement de I'outil de gestion « stratégieantrole interne et surtout audit opérationnel »
alors nous pourrons envisager I'impact général e résultats en trois mesures économiques

(économique, financier et enfin social).

Impact sur le plan économique : étant que le cezgreonsidéré comme « le numéro un sur
la production des matériels didactiques », I'analys la gestion repose sur sa valeur ajoutée et
aussi ses chiffres d’affaires. Ainsi 'impact derésultat a la suite de I'évolution de cet outil de
gestion se manifeste évidemment a I'accroissemetd daleur de la production du centre, la

balance de paiement et au recouvrement fiscakdat!

Impact sur le plan financier : dans cette perspectiamélioration et la mise en ceuvre de
cette recommandation contribue au renforcementvaan de la trésorerie, ainsi cette derniere s’est
montrée saine, grace a la croissance de la vagelertsemble des prestations de services offerts
sur le trafic en général, a 'augmentation du @sdinancier et a I'aptitude de 'autonomie

financiere

Bref, la situation ouvre de nombreuses possibititastion pour le Centre méme les

investissements, titre de placement, prét a coumiogen terme...

Impact sur le plan social : en principe le dévetppnt d'une personnalité morale permet
d’accroitre en méme temps non seulement ses &gtigttaussi entrainant a la consolidation entre

les personnels pour avoir une solidarité permanente
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Ainsi, elle entraine le changement de la structlureentre, en effet 'avantage sur le plan
social est considéré comme favorable et pourraieetr la création d’emploi pour la Capitale

malagasy et encore pour les nouveaux diplémeés.

Section 2 Recommandations générales

Du point de vue recommandation, I'un parmi le redeznent nécessite ce plan de
renforcement est « la stratégie ». C’est pourguaochmwisit la stratégie par la mise en ceuvre de cet

outil prend un réle important pour avoir une meitie rentabilité.

En ce qui concerne la stratégie, il existe plusiesmlutions possibles mais nous allons
démontrer les principales postes a mise en apiglicate ces derniers, tend sur le marché que

'environnement technologique ainsi I'environnemsatiopolitique et culturel.

Du point de vue de la gestion de production en igénkes propositions suivantes sont a
étudier :mettre en place une Centrale d'achat péamted’augmenter le potentiel d’achat et
d’obtenir des prix préférentiels, améliorer la pestion et la connaissance du marché des
fournisseurs, constituer des banques de donnééssspiroduits et fournisseurs, éliminer ou réduire
les intermédiaires inutiles, améliorer les procédude réapprovisionnement et de réduire les
ruptures de stock ; les possibilités de fabricatioivent tenir compte de la capacité effective de
production et d'un plan de charges machines pi@wsl ;mettre en place un document simple pour
donner des instructions dans les ateliers (gammeodéection) ; les dimensions des matieres
premieres doivent tenir compte des dimensions deslugs finis utilisés fréquemment ;les
implantations des machines doivent étre revues giminuer les déplacements et manutentions ;les
temps alloués prédéfinis doivent étre respectésnpmbre des opérateurs par étape de fabrication
doit étre bien étudié surtout si les matiéres di@snsont lourdes ; la disponibilité des pieces de
rechange doit étre bien étudiée pour éviter les abilisations des machines par panne et

finalement la préparation et formation du persomxeélcutant sont a faire réguliérement.

Concernant I'offre et de la demande, on compranidsctiennent le méme sujet dans une

société industrielle, c’est la base du marché. Afmus pouvons proposer leur amélioration.
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Pour l'offre: bien que CNAPMAD soit semi-privé, il a toujouirgtérét a améliorer ses
prestations pour augmenter encore plus ses pansd#é a I'intérieur ou pourquoi pas régionale.

Par rapport aux autres établissements de prodidtcdaille de la société et ses capacités
d’exploitation ainsi que I'importance du chiffreadfaires qu’elle réalise, nous pouvons dire que le
centre peut donner un service meilleur et satafaiaux clients que celui des autres établissements

de production.

En outre, sur le plan national gu’internationalddit mener une lutte fratricide envers ses
concurrents en plus de la satisfaction des bestEnses clients. Le centre doit aussi améliorer ses
services par le biais de l'accélération des trayauidisation des technologies avancées et
infrastructure moderne ainsi que I'emploi de malérd’exploitation modernes.

Cependant il doit s’efforcer de fidéliser ses deril lui sera beaucoup plus facile de les gaoler
d’en chercher de nouveau, enfin ce qui augmenteag de marché ; sa position concurrentielle
s’améliorera et il pourra rester leader sur le tnérc

Pour la demandequand on parle de demande, c’est le besoin sécegar le client et dans

ce cas ils ont besoin de services ou produitsstéisfaisants. Alors face a I'exigence de la géalit
résultante de la mondialisation, le centre doitefain grand effort pour parvenir a la discriminatio
de la société sur le marché. Citons par exempla:des efforts que le centre doit entreprendre

consiste en la satisfaction optimale des besoisslints.

Mais contrairement, le centre devrait instaurercontact ou communication permanente
avec ses clients pour gqu’ils puissent toujours mélpe a leur besoins de part les remarques. Pour y
arriver, il est temps de faire une rapidité de iseret surtout la stratégie marketing. En ce siens,
département marketing devrait mobiliser et dynamagsece qui concerne la relation clientele et au

développement de la part de leur marché.

En plus, la firme doit faire un grand effort pouotmer et fidéliser ses clients afin d’avoir
leur confiance. Effectivement il est vrai que cettegage un excédent de charge pour la société mais
toujours est-il que cet investissement peut luoaigp beaucoup de bénéfices.

Bref I'obtention de cette bonne réputation entrainegrand avantage non seulement concurrentiel
mais aussi a I'amélioration de la fonction exploiga et surtout au service offert par le centrerp
les clients au profit de la société CNAPMAD.
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2.1 L’'environnement technologique

La place d’une nouvelle technologie dans une sé@st indispensable non seulement a

la commutation mais aussi au développement intégria société. Dans cette perspective on peut
comprendre que pour éviter la mise a I'écart dérfae sur le marché, le centre doit mettre en

priorité 'utilisation des technologies avancéesl@ieloppées. Comme le cout des infrastructures et
matériels d’exploitation moderne ainsi que lI'emphlbés technologies avancées par exemple
l'internet et de la TIC est tres élevé. Dans cg, ta subvention de I'Etat s’avere nécessaire et
importante. En outre, I'Etat doit privilégier led@oppement des activités et préserver un budget

pour développer le centre.

Par contre, la société ne doit pas se contentBaide de I'Etat seulement mais elle doit
chercher a tout pris tous les moyens d’augmentembsadget afin de réaliser ses projets. Les préts

bancaires et les demandes de financement desupsitle fonds en font partie.
Bref la préservation de la réussite du centre wisales autres concurrents modernes a
besoin des devoirs importants pour employer a feed technologies modernes. Il s’avere

obligatoire aussi d’élargir le centre jusqu’au potine.

2.2. Environnement socioculturel

Par suite de l'expansion du milieu socioculturélest temps de faire de nombreuses
réformes mais la plus importante est basée a fenmement social et culturel de la firme. En ce
qui concerne I'environnement social, le centre tmifours continuer a assurer la survie et la santé
de ses personnels avec leur famille. En plus adamtrocéder au recrutement interne du personnel
vis-a-vis de I'approvisionnement, il est logiqueyppliquer que la société doit mettre en priorite le
personnels du centre.

Par contre, faire face a la mondialisation et aoxywvelles technologies, la formation
permanente des agents déja en place se renforceypdwn’y ait pas de licenciement. En d’autre
terme, sur I'environnement culturel, la sociétéadoesoin d’'une collaboration étroite de tous et de
I'Etat.



Contribution a I'amélioration de la Gestion de Production du CNAPMAD

71

Face a la tendance a supprimer des diversitésrellds et identitaires propres au pays
par I'effort d’uniformisation et d’homogénéisatiaiu comportement des consommateurs, il est
temps de conserver encore le principe slogan ¥diena ».

Mais concernant CNAPMAD, l'installation d’'un centralturel au sein de la société lui
favorise a une vocation initiale, c'est-a-dire i@m lde rencontre et de convivialité pour les agents

leur famille, et non pas un lien a but lucratif gloue aux associations extérieures a la société.

Il est de méme des infrastructures sportives fréfes par les agents et par les
personnes étrangéeres au centre en vue d’'une ptiopodé rencontre tant du point de vue culturel

que sportif.
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CONCLUSION GENERALE

L’étude effectuée au sein du Centre National dellRrion de Matériels Didactiques nous a
permis de prendre connaissance de la gestion dkigiion au sein des établissements publics a

caractere industriel et commercial.

Afin d’en arriver a cette étude qui est la « cdnition a 'amélioration de la gestion de

production du CNAPMAD », nous avons divisé cettshezche en trois parties.

La premiere partie a été consacrée a la présemigdioérale du Centre et surtout ses moyens
pour assurer son fonctionnement et la productiams ponsacrée a I'approche théorique de la
gestion de production et sa spécificité au seima@’antreprise industrielle afin que nous puissions

situer les problémes existants dans la secondie part

La deuxieme et troisieme partie procédent a unég/smaritique du systeme existant suivi
des suggestions. Toutefois, nous avons vu que ékdronne volonté des dirigeants, la production
de leurs départements rencontre toujours des pnasléaussi bien interne qu’externe. De plus,
I'entreprise en tant que telle est soumise auxémoes qui régissent les établissements publics.

Tout cela constitue des contraintes auxquelleselldoit pas se soustraire.

Par cette étude, nous avons voulu apporter notriilbotion pour renforcer la capacité des
entreprises industrielles en gestion de productioranalysant les problémes soulevés au sein du
Centre. Des propositions de solutions et d’actiappuyées par des exemples concrets ont été
eémises a l'intention dudit établissement publidweroffrant certains principes permettant de gérer

ses ressources et ses activités d’'une manieraedfiet efficiente.

Parmi ces propositions, nous pouvons citer tratetas : la mise en place d'un tableau de
bord fournissant toutes les informations nécessairane prise de décision, permettant d’aider un
responsable a amener des actions correctives etedarer les performances, I'existence d’'une
stratégie de production qui nécessite sa mise aceppar I'établissement d’'une procédure de
production et d'un cahier de charge, le problénreicairel méritant une restructuration de

I'organisation.
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Ces principes lui offrent la capacité d’optimisgmplroduction par I'utilisation des fonds, des

moyens et ressources afin de répondre aux beseisa dlientéle et d’assurer la survie du Centre

qui est une entreprise industrielle appartenaititat| ce qui est rare en nos jours.

Dans tous les cas, la gestion de la qualité de#nagttoujours respectée. Pour ce fait, on peut

déterminer trois objectifs a la démarche qualitésda Centre :

* Répondre aux besoins des utilisateurs

* Respecter le non-utilisateur : d’autres élémentiealque la satisfaction des besoins doivent
étre pris en compte : le confort, la sécurité dautu la protection de I'environnement

» Favoriser la diminution des codts dans l'entreprise « non-qualité » codte chére, non
seulement en chiffres d’affaires mais aussi en dedproduction et de service apres vente

entrainant la mise au rebut, le retour de produits...

Le centre malgré son organisation doit fournir gesduits qui respectent la condition suivante :

« Avoir le bon produit au bon moment, au bon conditimnement et au bon endroit»

Ceci a pour plusieurs raisons :
-étre en mesure d’avoir une vision précise du mespes objectifs ;
-initier des actions correctives rapides
-fournir une base d’évaluation de la performance atsheteurs dans le cadre d’'un management per
objectif individualisé

-promouvoir la fonction approvisionnement a I'inéér du centre en démontrant sa contribution.

En un mot, l'application de tous ces points nétessil'utilisation d'un systeme
informatique complet et constitué par quelques élm comme I'application d’'une chaine
administrative de traitement des commandes depsidémandes de prestation jusqu’a la livraison,
I'application relative a la planification et le $§me d’évaluation et de mesure de performance.

En effet, si nous voudrions espérer un réel déypaoent du CNAPMAD, il incombe a tout
un chacun de prendre en compte tous les problémesné&aintes rencontrés puis d’adapter les
solutions proposées a la réalité. Cela étant, resesvons cette étude pour d’éventuels intéressés.
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