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Mots clés: Lean Manufacturing, Six
Sigma, les contraintes de
I”environnement extérieur (politique,
économiques, socio culturelle), les
contraintes de  |’environnement
intérieur de I’ entreprise industrielle.
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Résumé

D’une importance primordiae, le
systeme Lean sSIX sigma vise a
amédliorer les  processus de
production, les performances
opérationnelles en vue d’acquérir les
avantages concurrentiels face a des
variables  environnementales  de
I’économie locale et internationale.
Cette éude, a travers I'analyse de
I’ environnement intérieur et extérieur
d un échantillon d entreprises
industrielles, a permis de déterminer
un bon nombre dééments qui
ensemble constituent les contraintes
les plus importantes qui empéchent
I’ application de ce systeme. L’ étude a
également proposé plusieurs solutions
qui peuvent contribuer d’une maniere
significative a lever certaines
contraintes et ce afin de réussir la
mise en ceuvre d'un systéme de
production performant.
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