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Abstract

The aim of this project was to improve the performance of the overpacking workshop at the Tchin-lait Candia

company's Algiers site by applying Lean Manufacturing principles and tools.

To this end, we conducted a functional diagnostic of the company, followed by interviews with all overpacking

operators, the maintenance team, and production managers to identify areas of malfunction.

Finally, based on the diagnostic results and an analysis of the previous year's data, we were able to identify the

main problem and propose solutions aimed at reducing its frequency using the DMAIC approach.

Keywords: DMAIC, Lean Manufacturing, frequency, continuous improvement.

Résumé

Ce projet a pour but d’améliorer la performance de I’atelier de suremballage de 1’entreprise Tchin-lait Candia site

d’Alger, en appliquant les principes et les outils de Lean Manufacturing.

Pour cela, nous avons réalis¢ un diagnostic fonctionnel de I’entreprise suivi par des entretiens avec I’ensemble des
opérateurs suremballage, I’équipe maintenance et les responsables de la production afin d’identifier les points de

dysfonctionnement.

Enfin, sur la base des résultats de diagnostic ainsi que I’analyse des données de 1’année précédente, nous avons pu
identifier le probléme principal et en effet nous avons proposé des solutions visant a réduire sa fréquence suivant la

démarche DMAIC.

Mots clés : DMAIC, Lean Manufacturing, fréquence, amélioration continue.




