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Résumé
Ce mémoire  présente  le  projet  intitulé  «  La  réduction  du taux de  non-conformité

produit de la ligne de Moulage Super Cavemil » qui s’est déroulé à la CCC.

 La  démarche  appliquée  dans  le  cadre  de  ce  projet  s’articule  en  5  phases  qui  se

contractent dans l’acronyme DMAIC. 

Le premier chapitre est consacré à la présentation de la société en générale et le service

d’accueil en particulier.  

Le deuxième chapitre est  consacré à la  présentation du problème,  la méthodologie

adoptée et la démarche poursuivie. 

La phase «  Définir  » permet de définir la relation liant les entrées des différents

processus à leurs sorties et ce par le biais du diagramme SIPOC, de définir le processus, la

ligne ainsi que le produit, prioritaires : sujets d’amélioration, de définir le projet à travers sa

charte ainsi que le diagramme CTQ du produit prioritaire.

La  phase  «  Mesurer »  est  consacrée  pour  mesurer  la  performance  actuelle  du

processus. 

La phase «  Analyser » vient analyser les causes racines de la non-conformité en

question. 

La phase « Innover » permet de dresser les pistes d’amélioration. 

La phase « Contrôler » aura l’objet de la réévaluation des actions mises en œuvre.

Ce projet a permit à la CCC de décliner les causes majeures de la non-conformité du

produit  en  question  et  sera  le  point  de  déclenchement  de  la  réduction  des  pertes  liées  à

d’autres produits.
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Abstract

This memory presents the project  « Reducing the rate of unconformity product of the

Super Cavemil line » which took place in the CCC.

The approach used in this project is divided into 5 phases that contract in the acronym

DMAIC.

The first step of the project is devoted to present the company in general and hosting

service in particular. 

The second step is devoted to the definition of the scope of intervention: the process

and the product which are subjects of improvement. 

The "Define" phase defines the relation between the inputs of the various processes

and their outputs through the diagram’s SIPOC to define priority process, line and product,:

the improving subjects, to define the project through its charter and it’s  CTQ diagram of the

priority product.

The  « Measure » phase is devoted to measure the current performance of the process..

The « Analyze » phase reveal the root causes of the unconformity.

The « Innovation » phase develop ways to improve.

The « Check » phase will be the revaluation of the implemented actions. 

This project allowed to the CCC to decline the major causes of unconformity of the

concerned product and will be the trigger point of reducing losses of other products. 
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الملخص

مشييروع تخفيض معييدل تكسيير منتوجييات المنظوميية الخاصيية بالقولبيية أل »يقدم هييذا التقرييير 

 و الذي تم في ال.ش.ش.ش.« السوبر كافميل » وهي

: وتنقسم المنهجية المتبعة في إطار هذا المشروع إلى خمس مراحل

تخصييص المرحليية الولى من المشييروع للتعريييف بالشييركة بصييفة عاميية والتعريييف بمصييلحة

الحتضان بصفة خاصة.

.المنظومة و المنتوج اللذان سيتم تحسينهماوتخصص المرحلة الثانية لتحديد نطاق التدخل أي 

وذلللك مرحلة » التعريف « من تحديد العلقة بين متفاعلت مختلف المنظومات و نواتجها وتمكن

وتحديللد و موضوع التحسييين  « و لتحديد المنظومة والمنتوج ذات الولوية.م.ن.ز»م.ممن خلال الرسم البياني 

   بالمنتوج ذات الولوية.ح.ب.ج المتعلقالمشروع من خلال ميثاقه و من خلال الرسم البياني  

 .النتاجيةللمنظومة قياس الداء الحالي   القياس « من  مرحلة »وتمكن

.المطروح تكشف مرحلة » التحليل « عن الأسباب الجذرية للمشكل و

 في مرحلة » التحسين « تقديم طرق لتحسين المنظومة.يتمو

وتهدف مرحلة » المراقبة « إلى إعادة تقييم التدابير المعتمدة. 

المطييروحأسييمح هييذا المشييروع لييل.ش.ش.ش من اأسييتنباط الأسييباب الرئيسييية للمشييكل لقد 

وأسيشكل ذلك نقطة انطلق لتحسين منتوجات أخرى.  
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Liste des Abréviations
Abréviation Désignation

A.M.D.E.C Analyse des Modes de Défaillances et de 
leurs Effets et de leurs Criticités 

A.P.I Automate Programmable Industriel 

CBN
Calcul des Besoins Nets

CCC Compagnie Chérifienne de Chocolaterie
CTQ Critical To Quality
DG Direction Générale
Dhs Dirhams
DMAIC Définir, Mesurer, Analyser, Innover, 

Contrôler
DPMO Défaut par million d’opportunité
DRH Direction Ressources Humaines

FIPEC
Fournisseurs, Intrants, Processus, Extrants, 
Clients

GRAFCET Graphe Fonctionnel de Commande Étape 
Transition 

MP Matière première

MRP
Management des Ressources de Production

OF Ordre de Fabrication

PDP
Plan Directeur de Production

PF Produit fini

PIC
Plan Industriel et Commercial

PP
Production Planifiée 

PR
Production Réalisée

PS Plan stratégique
PTR Production Totale Réalisé 
QC Quantité Conforme
QNC Quantité non conforme
RA Responsable Achat
RH Ressources Humaines
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RQ Responsable Qualité
S.A.R.L Société à Responsabilité Limitée
SF Semi Fini

SIPOC
Suppliers, Input, Process, Output, Customers

TNC Taux de Non Conformité
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