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Résumé : Ce présent projet de fin d’étude a pour mission principale d’améliorer le systéme de
production dans GSK Algérie qui est une entreprise pharmaceutique. Démarrant d’un
diagnostic de 1’état actuel jusqu’a 1’établissement des pistes d’amélioration. Ces améliorations
consiste & mettre le GPS qui est le systeme de production de GSK a niveau pour ensuite le
digitaliser sur des bonnes bases ce qui va améliorer d’une maniére significative la performance
et la productivité de ce systéme.

Mots clés : Secteur pharmaceutique, Performance, amélioration de productivité, digitalisation,
GPS.

Abstract : The main mission of this end of study project is to improve the production system
of GSK Algeria which is a pharmaceutical company. Starting from a diagnostic of the current
state until the establishment of areas for improvement. These improvements consist in
upgrading the GPS, which is GSK's production system, and then digitizing it on a good basis,
which will significantly improve the performance and productivity of this system.

Keywords : Pharmaceutical sector, Performance, productivity improvement, digitization, GPS.
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Glossaire

Gap Analysis : Analyse des écarts entre les procédures internes du site, et les standards et
référentiels du groupe GSK.

KPI Tracker : Un outil visuel sous forme de graphe, tableau, histogramme ; il permet de
suivre, de piloter et de communiquer les KPIs d’un processus.

Process Owner : le possesseur d’un processus est la personne responsable de ce dernier et qui
est chargée de suivre son état d’avancement et s’assurer de sa bonne conduite.

Standard Response : ’action (ou procédure) standard a effectuer quand un probléme s’est
produit

ZAP « Zéro Accident Promotion » : Un petit formulaire a remplir pour notifier le service
hygiene et sécurité du site qu’il y a une irrégularité, une situation ou un comportement

dangereux observés dans le site.
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Introduction générale



Au cours du 21e siecle, la digitalisation est devenue un sujet d’une importance primordiale et
un enjeu stratégique pour toutes les organisations quelle que soit leurs tailles, et peu importe
leurs secteurs d’activité. Cette digitalisation peut se définir comme étant le procédé qui vise
a transformer un objet, un outil, un process ou un métier en un code informatique afin de le
remplacer et le rendre plus performant. La transformation digitale a commence dés les débuts
d'internet, le courrier a été remplace par les emails, les salons par des forums web, les magasins
par des sites e-commerce. Désormais nous connaissons une digitalisation plus large et plus
performante comme les caisses automatiques, les répondeurs automatisés, la communication
via les réseaux sociaux. La digitalisation est devenue un phénomene naturel qui combine
I'apparition d'internet et les avancees quotidiennes informatiques.

Bien que la digitalisation touche aux différents secteurs, I’industrie pharmaceutique a enregistré
une transition lente pour intégrer les technologies connectées. En fait, ce retard peut étre
expliqué par la nature délicate et tres réglementée de ce secteur d’activité. Cependant,
I’industrie pharmaceutique est en cours de transformation et de digitalisation qui va dans le sens
de I’usine intelligente.

La production reste le maillon le plus difficile a intégrer la digitalisation de 1’industrie
pharmaceutique. Puisqu’elle est le coeur de I’industrie, la production est lourdement
réglementée au sein de I’industrie pharmaceutique. En fait, chaque changement effectué¢ dans
la chaine de production doit faire 1’objet d’une documentation et d’une validation préalable.
Les charges et les investissements nécessaires pour effectuer ses travaux ralentissent ainsi toute
transformation, mais ceci reste primordial pour maitriser le pilotage de systéeme de production
a tous les niveaux hiérarchique et améliorer la performance et la productivité dans le but
d’assurer la survie des entreprises face au développement des NTIC.

Spécialement en Algérie, ou la demande de marché est en expansion avec de nouvelles
opportunités d’investissement d’un coté, et d’une menace qui se traduit par ’instabilité
juridique et I’apparition de nouveaux acteurs.

I’enjeu est donc important et reléve de la survie de ces entreprises qui doivent absolument
améliorer et maitriser le pilotage de leurs systémes de production, tant au niveau stratégique,
pour s’adapter aux progres de la technologie et aux nouvelles problématiques de la santé, qu’au
niveau opérationnel, pour réagir face aux aléas et assurer un niveau de flexibilité face aux
fluctuations du marche.

C’est pour cette raison que GSK Algérie a décidé d’améliorer et digitaliser le systéme de
production de son plus grand site de production qui se situe a Boudouaou dans le but
d’améliorer la productivité et la performance pour toujours rester competitive et garder sa
place signifiante dans le marché algérien.

Contribuant a cette décision, notre projet effectué au sein du site de GSK Boudouaou a pour
principal objectif de répondre aux questions :

Comment améliorer le pilotage de la performance du systeme de production du site de GSK
Boudouaou ?

Comment digitaliser le tableau de bord de production en intégrant un processus d’escalades
relative aux problemes ?
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Pour y remédier, notre projet consiste d’abord a identifier et situer les processus pertinents a
savoir les processus de production(ceux qui contribuent le plus a la création de valeur), ensuite
les analyser pour en tirer les manquements et dysfonctionnements, cette partie a été tres difficile
a cause de la crise sanitaire du Covid-19 dans laquelle nous vivons car nous ne nous pouvions
pas se déplacer sur les lieux de travail, nous ne nous pouvions pas organiser des séances de
travail avec notre encadreur, tout a été substitué par rencontres virtuelles(sur Teams ou Zoom)
Une fois que cela a été fait, ceci nous a permis de consolider une base sur laquelle nous
utiliserons des concepts scientifiques dans le but de développer une solution permettant en
premier lieu de corriger et mettre a niveau le tableau de bord de production déja existant pour
ensuite pouvoir le digitaliser en suivant les principes et les concepts du Bl ceci dans le but de
suivre et superviser la productivité en temps reel.

Ainsi, notre travail se décompose en trois chapitres :

Le premier chapitre est dédiée a 1’état des lieux commengant par une présentation de secteur
pharmaceutique déclinant jusqu’a GSK Boudouaou, puis une approche processus qui nous
permet d’identifier et de caractériser les processus clés et leurs systémes de mesure de
productivité, permettant ensuite 1’identification des différents dysfonctionnements et la
validation de notre problématique.

Le deuxieéme chapitre est dédié a 1’état d’art qui englobe la présentation des différentes notions,
concepts et des outils fondamentaux utilisés, dans le but de résoudre notre problématique.

Le Troisiéeme chapitre est dediée au c6té pratique. Nous allons présenter la méthodologie et le
travail effectué pour mettre a niveau le systeme de production de GSK et corriger le TDB.
Ensuite nous allons procéder a la digitalisation en suivant les différentes phases de cette
derniére, allons de I’¢laboration du modele de données jusqu’a la conception de I’interface
graphique sur le logiciel Power BI.
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|. Chapitre 1 : Etat des lieux



I.1Introduction

Dans ce premier chapitre nous allons commencer au premier lieu par introduire I’industrie
pharmaceutique a I’échelle mondial puis décliner au secteur algérien, par la suite nous passons
a la présentation du groupe GSK puis GSK Algérie ainsi nous allons déecliner vers site de
production GSK-Boudouaou. Au deuxieme lieu, nous allons nous focaliser sur le département
production dans lequel nous avons effectué un diagnostic fonctionnel interne nous terminerons
par formuler notre problématique.

1.2 Industrie pharmaceutique
1.2.1 Industrie pharmaceutique dans le monde

L'industrie pharmaceutique est un secteur économique stratégique qui regroupe les activités de
recherche, de fabrication et de commercialisation des médicaments pour la médecine humaine
ou veétérinaire. C'est une des industries des plus rentables et importantes économiquement dans
le monde. Cette activité est exercée par les laboratoires pharmaceutiques et les sociétés de
biotechnologie et reste un secteur clé et un important moteur de croissance de 1’économie
mondiale.

Le secteur pharmaceutique est principalement caractérisé par 1’important potentiel de
croissance, il est évalué a environ 1143,3 milliards de dollars de chiffre d’affaires en 2017
enregistrant ainsi une croissance de 4,2 % par rapport a 2016.

Son marché est en expansion en raison de I’amélioration de 1’acces aux soins, de 1’apparition
de nouvelles maladies plus complexes, et de I’augmentation de 1’espérance de vie qui fait
apparaitre de nouveaux besoins médicaux pour une catégorie de population de plus en plus
importante.

Cette industrie est trés mondialisée, elle est dominée par des groupes d’envergure mondiale,
appelés « global players » ou « big pharmas » qui poursuivent une stratégie de développement
mondial.

Le tableau I1.1 présente le classement des dix premiers laboratoires pharmaceutiques mondiaux
en 2017. I1 démontre qu’il y a un €quilibre dans le partage des parts de marché entre eux.

Tableau 1.1 le classement des dix premiers laboratoires pharmaceutiques mondiaux en 2017

rang Laboratoire CA (en Mds 9$) Part de marché
1 NOVARTIS 52 5.5%
2 PFIZER 50 5.3%
3 SANOFI 45 4.8%
4 JHONSON & JHONSON 41 4.4%
5 GILEAD SCIENCE 41 4.4%
6 MERCK & CO 40 4.2%
7 ROCHE 39 4.1%
8 GLAXOSMITHKLINE 36 3.8%
9 ABBVIE 30 3.2%
10 ASTRAZENECA 30 3.2%
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Afin de faire face a cette forte compétitivité et maintenir leurs parts de marché, les différentes
stratégies de ces laboratoires basent leurs développement sur I’internationalisation tant au
niveau de la production pour augmenter leurs chiffres d’affaires qu’au niveau de la recherche
et développement.

1.2.2 Industrie pharmaceutique en Algérie :

En Algérie, le secteur de I’industrie pharmaceutique est porteur. Il est dominé par des grands
laboratoires multinationaux tels que : GlaxoSmithKline, Pfizer, Sanofi, Novo Nordisk, Hikma
Pharma ...

Les investissements les plus importants dans le secteur pharmaceutique en Algérie sont
présentes par le tableau suivant :

Tableau 1.2 les investissement pharmaceutique les plus importants en Algérie

Entreprise | Sanofi Hikma Saidal | GSK | Novartis | Pfizer Novo MSD | Roche
pharma Nordisk
Montant
_(En 320 | 165 | 149 | 142 | 129 1 85 85 85
millions de
$)

Son marché est classé 1" marché pharmaceutique au sud du bassin méditerranéen et deuxiéme
sur le continent africain apres I’ Afrique du Sud, avec 1,37 Milliards de Dollars d’importations
et une production locale ne couvre que 30 % des besoins (I’Office National des Statistiques
algérien, 2015). Et c’est pour cela que 1’Algérie a déployé des stratégies pour développer
I’industrie pharmaceutique locale et avoir une certaine dépendance de production et surtout
dans la production des génériques afin de réduire les frais de I’importation car les importations
tiennent la plus grande part de marché.

Dans le cadre de la rationalisation des importations des médicaments, un arrété ministériel
publié en décembre 2015 avait fixé la liste des produits pharmaceutiques a usage humain et des
matériels médicaux fabriqués en Algérie qui sont interdits a l'importation. En plus d’une liste
de onze materiels médicaux fabriqués localement interdits a I'importation telles les seringues,
compresses et bandes de gaze et le bicarbonate de soude pour dialyse.

Il s'agit de 357 médicaments composes de comprimés, cremes et pommades dermiques,
solutions injectables, suppositoires, pommades ophtalmiques et de sirop.

En 2015, les importations des produits pharmaceutiques avaient atteint (-22% par rapport a
2014) pour un volume global de prés de 27.000 tonnes (-15,32%).

En 2016, la facture d'importation des produits pharmaceutiques a augmenté de plus de 5,54%
(100 millions de dollars) par rapport a la méme période de I'année 2015 en dépit de la baisse
des quantités importées selon le CNIS. Mais les quantités importées ont reculé de plus de 10,4%
en s'établissant a 21.557 tonnes contre 24.064 tonnes.

En effet, par catégorie de produits, la facture des médicaments a usage humain s'est chiffrée a
1,73 milliards de dollars contre 1,65 milliards de dollars (+4,8%) en 2015, or que les quantités
importées ont baissé a 19.258 tonnes contre 21.962 tonnes (-12,3%). Et pour ce qui est des
médicaments a usage vétérinaire, la facture a augmenté a 31,32 millions de dollars contre 27,23
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millions de dollars (+15,05%), alors que les quantités importées ont diminué a 601,6 tonnes
contre 635,6 tonnes (-5,35%).

Pour les importations des produits parapharmaceutiques tel que les pansements adhésifs, les
gazes, les réactifs, etc. elles ont augmenté a 73,25 millions usd (1.697 t) contre 60,22 millions
USD (1.466 t), soit une hausse de 21,64% en valeur et de 15,7% en volume.

|.3 Présentation de I’entreprise :
1.3.1 GSK dans le monde :

GlaxoSmithKline est un groupe pharmaceutique britannique qui a vu le jour en 2000 résultant
de I’union entre quatre grands laboratoires pharmaceutiques a savoir : SmithKline, Beecham
Glaxo et Wellcome, au premier lieu SmithKline et Beecham fusionnent en SmithKline
Beecham en 1989 ensuite Glaxo et Wellcome fusionnent a leur tour en 1995 pour former
GlaxoWellcome et c’est aprés en 27 décembre 2000 que ces deux derniers s’unissent pour
former GlaxoSmithKline.

En effet, GlaxoSmithKline est une entreprise britannique de I’industrie pharmaceutique
mondiale qui découvre, développe, fabrique et commercialise des produits de santé humaine de
marque, en 2018 il enregistre un chiffre d’affaire de 35 milliards d’Euros. Son si¢ge se situe au
Royaume-Uni, avec un siége opérationnel supplémentaire aux Etats-Unis

GlaxoSmithKline a une présence trés significative avec des opérations commerciales dans
environs 160 pays, il se compose d’un réseau de 84 sites de production dans 36 pays et de larges
centres de R&D dans les pays les plus développés, ses principaux marchés sont : USA, France,
Allemagne, Royaume-Uni, Italie et Japon. Dans le monde il compte environ 103 000 employés

Etant ’'un des géants des groupes pharmaceutiques, GSK se divise essentiellement en trois
grandes branches d’activité : le laboratoire, santé grand public et ViiV Healthcare.

a- Le laboratoire GSK : Présente 90% de I’activité de laboratoire Permet de produire des
médicaments de prescription pour le traitement des pathologies dans plusieurs aires
thérapeutiques principales : neurologie, pneumologie, infectiologie, oncologie,
hématologie, maladies inflammatoires. Sa présence est prépondérante dans les domaines
de la vaccinologie et de la dermatologie.

b- GSK santé grand public: Présente 10% de 1’activité de laboratoire, concerne les
médicaments d’automédication vendus sans ordonnance et qui ne sont pas remboursables,
et les produits d’hygiéne bucco-dentaire comme par exemple : Sensodyne, Synthol,
Aquafresh....

c- ViiV Healthcare : Est une joint-venture, créée par GlaxoSmithKline et Pfizer en 20009.
C’est un laboratoire international et indépendant entiérement dédié a la recherche, le
développement et la commercialisation des traitements dans du VIH avec un portefeuille
de 11 médicaments commercialisés ceci a généré approximativement un revenu de 2
milliard d’euros ce qi a permet de donner Viiv Healthcare une certaine stabilité financiére.
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GlaxoSmithKline s’est fixée trois priorités stratégiques dans le but d’accroitre la croissance
améliorer le résultat et réduire le risque : diversification des activités mondiales, extension de
I’offre vers des produits a haute valeur ajoutée et simplification de la structure et surtout la
simplification des structure opérationnelle afin d’atteindre son objectif qui est d’améliorer la
qualité de la vie des gens, de leur permettre de mener une vie active, plus longue et plus
calme.

1.3.2 GSK en Algérie :

GSK Algérie fait partie des cing plus grands laboratoires pharmaceutiques en Algérie. En 2005
il inaugure son site de production qui est situé dans la zone industrielle de Boudouaou -
Boumerdes.

En 2009, elle acquiert le LPA (Laboratoire Pharmaceutique Algérien) dans le but d’élargir sa
gamme de produits notamment les non antibiotiques.

Le site de production GSK Boudouaou est le premier site de la région MEA (Middle East
Africa). Ce classement est basé sur la qualité, la performance et la sécurité puisque, 1’objectif
du GPS (GlaxoSmithKline Production System) est de travailler avec 0 accidents, O défauts et 0

pertes.

Voici I’organigramme du site GSK Algérie :

GSK Monde
Y

GSK Algérie

y Y

Marketing GMS
|
A 4 Y A A
Achat Finance Production Engineering EHS Logistique Qualité

Figure I-1. Organigramme GSK Algérie
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Le département de production est constitué de :

- Un directeur du département de production (PH : Production Head).

- Deux responsables de la VS (Value Stream) un pour la VS AB et I’autre la VS NAB.

- Un expert de conformité de la production.

- Chefs de lignes de production (FLL : First Line Leader), chaque ligne a un seul FLL.

- Opérateurs.

Pour bien gérer la production le département de production est divisé en deux parties(figure 2) :

e VS AB (Value Stream Antibiotics) pour la production des antibiotiques sur trois lignes
différentes : la ligne comprimés, la ligne sachets et la ligne suspensions.

e VS NAB (Value Stream Non-Antibiotics) pour la production des médicaments non
antibiotiques sur quatre autres lignes : la ligne ampoules, la ligne pommades, la ligne
sirops et la ligne comprimés.

Département de production

|

¥ [}
VS AB VS NAB
Ligne L Ligne Ligne Ligne
Sachets Ligne Suspensions Sirops Comprimés
Comprimés
Ligne Ligne
Ampoules Pommades

Figure 1-2.0rganisation de département de production

GSK Algérie produit deux types de médicaments :

e Les antibiotiques «AB» :
- Ligne sachet consacré a la production d’Augmentin 1g

-Ligne Blister (comprimé) : Clamoxyl B6/B14
-Ligne PPSB (suspension) : Augmentin 60mg/30mg et Clamoxyl 250mg/500mg
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Les non-antibiotiques «NAB>», exemple : -Salbutamol 2mg/5ml
-Muxol 0,3g/100ml
-Atarax 2mg/ml

- Bactroban 2 % / Deroxat 20 mg

Chaque ligne de production est composée de 3 différentes zones respectivement 1’une apres
I’autre a savoir: zone de fabrication, zone de conditionnement primaire, zone de
conditionnement secondaire.

Zone de fabrication :

Cette zone s’occupe de la préparation du produit ou du mélange selon la recette et le
dosage pré établis. Cette préparation débute par la réception des MP (matiére premiere)
stockées dans le magasin. Apres avoir validé la réception des MP, les opérateurs de
I’atelier pésent les tonneaux et vérifient les poids préalablement indiqués par le
fournisseur des MP. Juste aprées les tonneaux de MP sont déplacés a I’atelier de mélange
pour étre mélangées.

Zone de conditionnement primaire :
A ce niveau se fait conditionnement primaire des produits obtenus aprés 1’étape de
fabrication et qui est généralement :

- La mise dans des blisters pour la majorité des comprimés.

- Le remplissage dans les flacons pour la majorité des substances liquides.

- Le remplissage dans les ampoules pour certains liquides.

- Le remplissage dans des sachets pour les médicaments en poudres.

- Le remplissage dans des tubes pour les pommades.

Zone de conditionnement secondaire :

Cette derniére étape est dédiée au conditionnement secondaire qui est la mise en boite)
des produits semi-finis obtenus durant 1’étape de conditionnement primaire. A la fin ce
conditionnement, un autre conditionnement tertiaire qui est la mise des boites de
produits finis dans des cartons-est effectué afin de faciliter leurs manutentions, leurs
stockages, leurs transportations et de préserver la qualité.

1.3.3 GSK Production System (GPS):

Le systéme de production de 1’entreprise GSK « GPS » est un systéme adapté du systeme de
production de Toyota « TPS » selon les besoins de ’entreprise, il suit une structure bien défini
qui rassemble six principes (standards) inter-liés pour optimiser la production au sein de
I’entreprise.
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Le schéma suivant montre la relation entre ces différents standards :

Performance Management
Contréle visuel et KPI
La responsabilité & plusieurs niveaux

Leader standard  Continouous
improvement at

work Gemba

Operator Standard Problem Solving
. mettre 'accent sur la sécurité, les
Work déchets et défauts de matéraux

et I'efficacité des lignes de
ZO]lll'lg & 58 Résoudre production

Figure 1-3.Schéma des six standards de GPS (document interne de GSK)

Le systéme de production (GPS) de GSK est une fagon normalisée de travail pour développer
et améliorer ’ensemble du personnel, des processus et la performance. C'est une maniére
d’implémenter la stratégie de zéro accident, zéro défaut et zéro déchet, et qui permet de se
focaliser sur I'amélioration continue des aspects importants de la chaine logistique.

Le GPS est un systeme d'amélioration continue, qui passe de la réactivité a la proactivité en
aidant les gens a résoudre les trois principaux problémes prioritaires dans chaque domaine et a
chaque niveau chaque jour. Il s'agit d'un ensemble commun de normes simples et d'une fagon
de travailler ensemble qui permet de travailler mieux et plus facilement, d'appliquer les mémes
normes dans les processus de fabrications.

Le GPS est une structure implémentée dans tous les départements de 1’entreprise afin d'assurer
le déploiement le plus adéquat de la stratégie.

Les standards GPS :

D’aprés la documentation interne de GSK qu’on a consulté pendant notre stage, on a pu situer
les six différents standards :

e Le standard Management de la Performance :
C’est un standard qui se compose de deux caractéristiques clés :
- Le control visuel et les KPIs :
Servent a avoir une vision sur I’état réel de la performance et le comparer avec les
objectifs planifiés.
- Le processus de reddition des comptes :
Evalue la performance réelle par rapport a lI'objectif fixé afin de confirmer les éléments
suivants : les problemes prioritaires et la fagon de les corriger dans le but de s'assurer que
le rendement est toujours proche de la cible.
Les principaux objectifs de ce standard sont d'assurer le développement de la capacité du
personnel a révéler et a résoudre les problémes ainsi que d’améliorer ainsi la performance
de I'entreprise.
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Le standard Operator Standard Work

La principale raison d’appliquer cette norme est de garantir que les activités
d'amélioration sont directement alignées sur les objectifs prioritaires d'amélioration du
site a savoir la stratégie du site, de la Supply Chain et du GMS et que chaque équipe
réalise des améliorations planifiées et proactives.

Le standard Leader Standard Work
Leader Standard Work prend part pour s‘assurer que les managers consacrent du temps
pour :
- S'assurer que les normes GPS sont en appliquées et suivies de la bonne fagon.
- Améliorer et renforcer les capacités de leurs équipes a se concentrer sur leurs
processus.
- Se concentrer sur les besoins d'amélioration prioritaires de leur zone, pour révéler et
résoudre leurs problemes prioritaires.

Le standard Problem Solving

Ce standard est dédié a I’identification des causes profondes des dysfonctionnements et

I’application des solutions robustes en temps opportun afin d'éviter que cela ne se

reproduise.

Le but de cette norme est de s'assurer de :

- Comprendre le probléme, son impact et déterminer la nécessité d'une enquéte.

- Impliquer du personnel adéquat pour s’occuper de ce probleme.

- Utiliser la résolution de problemes pour favoriser I'amélioration continue.

- Apprendre en amont et partager en aval la résolution de problemes a I'aide de la base
Des connaissances du GPS.

Standard Zoning /5S

Une méthode d’organisation de 1’espace et d’optimisation de son utilisation qui permet de
visualiser les limites entres les zones et attribuer la responsabilité de chaque zone aux
owners de chaque zone de travail.

Le standard 5S/zoning de GSK permet de s’assurer de I’organisation du 1’espace pour
éviter les accidents, les défauts et les pertes et améliorer le service fournis.

Standard Continuous Improvement at the Gemba

Ce standard permet d’appliquer une amélioration continue permanente sur les processus
en cours pour rester toujours en état de développement. Il s’agit d’'une démarche
proactive permettant une anticipation de 1’apparition du probléme et sa résolution.
C’est un esprit qui permet d’atteindre les objectifs prioritaires du site en suivant quatre
étapes :

- Transcrire les objectifs du site a des objectifs clairs pour I’équipe.

- Analyser la situation actuelle.

- Définir la situation cible.

- Résolution de probléme et plan d’action.
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1.4 Diagnostic :

Notre présence sur le site de GSK Boudouaou avait pour principal but la revue du systeme de
production de ce dernier. Pour ce faire nous avons commence par établir un diagnostic interne
du site GSK Boudouaou majoritairement basé sur 1’approche processus décrite dans la partie
théorique que nous avons adapté pour analyser et modéliser le processus objet de notre travail
pour éventuellement situer les manquements ou des dysfonctionne nous permettant ainsi de
valider la pertinence de notre projet.

1.4.1 Identification du but de I’organisation :

Comme premiere €tape de I’approche processus, nous avons identifi¢ 1’objectif global de
I’organisation représenté

Objectifs Objectifs
stratégiques stratégiques
© atteints
Besoins clients Besoins clients
Satisfaits

Figure 1.4 Obijectif alobale de GSK Boudouaou

Ensuite les objectifs et stratégies du site Boudouaou, objet de la deuxieme étape de la phase
"Identification" de I’approche processus sont les suivants, pratiquement comme tous les
grands fabricants de médicaments, GSK Boudouaou s’appuie sur cinq principes essentiels :

- Le maintien de I’amélioration continue.

- L’utilisation des stratégies de portefeuille des médicaments ciblées.

- La simplification des flux.

- La continuité de développement et d’amélioration des anciennes versions de médicaments.

- Le respect des engagements réglementaires et ecologiques.
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1.4.2 Détermination des processus de ’organisation :

A ce niveau de la méthode nous allons passer a 1’étape 3 de la phase d’identification des
processus de I’approche processus qui permet la détermination des processus de 1’organisation.

Les principaux processus qui interviennent au site GSK Boudouaou et qui qui permettent la
continuité de son fonctionnement sont :

* Processus de management :
-Processus de Direction :

Ce processus permet de fixer les objectifs moyen a long termes a atteindre par 1’organisation
et les politiques pour le faire, de juger 1’efficacité et la performance de 1’organisation et enfin
d’assurer tout type de ressources nécessaires a son fonctionnement.

-Management de la performance :

C’est un processus qui agit de maniere globale sur I’ensemble des processus de I’organisation
permettant le suivi de la performance et la mise en ceuvre d’outils Lean permettant
I’amélioration continue de la performance.

-Contréle de gestion et finance :

C’est un processus qui s’assure de 1’élaboration du budget et son suivi, il se porte garant de la
bonne santé de la structure en s'assurant que les ressources sont employées efficacement.

* Processus de réalisation :

-Production de médicaments en Blister :

Ce processus s’occupe de la production de médicaments comprimés et la mise en blister.
-Production de médicaments en Suspension :

Ce processus a pour principale mission, la production de médicament en suspension.
-Production de médicaments en Sachet :

Ce processus a pour principale mission, la production de médicament en poudre et la mises-en
sachet.

-Processus de Distribution :

C’est le processus qui s’assure du transport des produits finis vers les clients.

* Processus de support :

-Assurance et Controle Qualite :

Ce processus permet de s’assurer du respect des GMP et des procédures, il s’assure de la gestion
et le contrdle de la documentation ainsi la vérification de la conformité des produits pour
garantir qu’ils répondent aux exigences avant d’étre libéré a la vente.

-Processus Maintenance :
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C’est un processus qui s’assure du maintien et du bon fonctionnement des équipements et leurs
remises en marche en cas de pannes.

-Processus Ressources Humaines :

C’est un processus qui permet de gérer les compétences humain et sa gestion au sein de
I’organisation et de les développer.

-Processus HSE :

C’est un processus qui permet de garantir le respect de I’environnement et la mise a disposition
de conditions de travail sire et réduire les risques lié au travail.

-Processus Ressources Informatiques :

C’est un processus qui permet de fournir les outils informatiques matériels et logiciels
nécessaires au bon fonctionnement de 1I’organisation et assurer leurs maintenances.

-Processus Achat :

C’est un processus qui s’assure de I’approvisionnement et la disponibilité des sources
nécessaires au fonctionnement.

-Processus Planification :

C’est un processus qui s’occupe de 1’établissement des programmes de fabrication et d’assurer
leurs faisabilités de la meilleure fagon prenant compte des différentes contraintes.

-Processus Systéme d’Information :

C’est un processus qui a pour principale mission I’alimentation de 1’organisation en
documentation et en données necessaires le maintien des systémes d’information.

Dans ce qui va suivre nous allons nous intéresser aux processus de production de médicaments
sous ses trois formes, la ou se situe le cceur de notre travail, le choix de s’attarder sur ces derniers
est justifié du fait que :

-Les processus de production sont les plus complexes et comprennent les activités les plus
sensibles et difficiles a maitriser.

-Les processus de production sont ceux qui créent le plus de valeurs.

-Ce sont donc les processus qui contribuent le plus a ’atteinte des objectifs de 1’organisation et
aux attentes des clients.

1.4.3 Les processus de production :

Dans ce qui va suivre on abordera la description fonctionnelle des processus de production de
du site de GSK Boudouaou :

e Processus « production de medicaments en Blister » :
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a)

b)

c)

d)

Pesee des MP : apreés transfert de la matiere premiére par le Magasin, la production fait
la réception de la matiere premiére et commence la pesée des excipients et des principes
actifs suivant les mesures transmises via le dossier de lot.

Meélange : apres finalisation de la pesée, un transfert vers le mélangeur est fait afin
d’entamer le mélange des différents actifs et des excipients dans une cuve durant une
durée prédéfinie.

Compression : apres le mélange, une compression est faite pour transformer la poudre
en comprimés cette étape est assuré par des machines qui procédent d’une fagon
séquentielle : remplissage du moule, compression, éjection du comprimé ensuite ¢’est
au tour du passage au détecteur des métaux.

Conditionnement : La derniére phase est la phase de conditionnement, qui elle-méme
est subdivisée en deux parties, le conditionnement primaire ou on va utiliser des
machines dédiées afin de mettre les comprimés sous blisters et les seller, et le
conditionnement secondaire ou il s’agit de mettre les blisters et les notices dans un étuis
étiquetés, faire un vérification des poids, et mettre les boites dans des cartons.

Processus « production de médicaments en Sachet » :

a)

b)

Pesée des MP : c’est la méme chose comparé a la pesée des MP des médicaments en
blister. Apres avoir exécuté les consignes de sécurité et de qualité, et aprés étre
transférés par le magasin vers 1’unité de production. La premiére phase de production
peut étre entamée, qui consiste a peser les MP Le contenu dans de grands sacs est par
la suite chargé sur un Bin. Par la suite le Bin contenant les MP est transféré vers un
mélangeur apres avoir effectue au préalable les vérifications necessaires.

Melange : D’abord la MP se fait passer au Metal Detect (détecteur de métaux) ensuite
en passe a ’opération de mélange consiste a paramétrer le mélangeur sur une vitesse
de rotation et une durée définie par rapport la nature du produit qui est fabriqué. Apres
mélange des MP, le Bin est dirigé vers un box de chargement pour le vider de son
contenu dans des stands de chargement afin d’effectuer le conditionnement.

Conditionnement : Cette phase de conditionnement est divisé en deux parties a savoir
le conditionnement primaire ou il s’agit principalement de filling (ensachage) ou on va
mettre le granulé dans des sachets et les seller pour passer apres ensuite au
conditionnement secondaire ou on procedera a I’encartonnage ou en mettra les sachets
et leurs notices dans des étuis avec des vignettes et les faire passer a la trieuse pondérale
pour la vérification du poids pour enfin mettre ces derniers dans des cartons en utilisant
des fardeleuses automatiques.

Processus « production de médicaments en suspension (flocon) » :

a) Pesée des MP : Apres le transférer des futs des MP par le Magasin, la production fait

la réception de la matiére premiere et commence la pesée.

b) Mélange : la méme chose pour les médicaments en blister.
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suspension

Ligne

¢) Conditionnement : comme les deux autres processus le conditionnement se fait en
deux parties, a la premiére se fait le remplissage dans des flacons et le passage au
détecteur de métaux, le sertissage des flocons, et I’étiquetage pour aller au
conditionnement secondaire qui englobe la mise des flocons et leurs notices dans des
étuis, le vignettages, et la mise en caisse.

Concernant les trois processus de production cités en dessus le passage de chaque étape
n’est entamé qu’aprés autorisation du FFL et I’expert de conformité de la ligne de
production.

1.4.4 Modélisation séquentielle des processus de production :

Dans cette partie nous allons dérouler I’étape quatre de la phase d’identification des
processus de I’approche processus en utilisant la norme BPMN2 sous le logiciel Camunda
Modeler pour expliciter les séquences exécutives (opérationnelles) des processus de
production, afin d’avoir une vision transversale standard et maitrisable des processus
pour avoir plus de clarté et visibilité, pour une entreprise de cette taille I’un des principaux
faits qui nous a interpelé est I’absence de représentation des processus de production.
Ainsi pour plus de clarté et de visibilité.

La figure ci-dessous correspond a la modélisation du processus de production des médicaments
en suspension (PPSB)
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Figure 1-5 Modélisation de processus de production des médicaments en suspension
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1.4.5 identification des ressources :

Ceci se traduit par I’étape 5 de la phase d’identification des processus de I’approche processus,
on s’intéressera aux ressources mises en ceuvre sur I’ensemble des processus de production, on
peut distinguer trois catégories :

Les ressources humaines : dans cette partie on s’intéressera seulement a la ressource
humaine directement impliqué dans les processus de production :

Les participants du processus : les trois équipes de chaque ligne, qui sont constituées des

opérateurs, 1’expert de conformité et les équipes de distribution.
Les responsables du processus : Ce sont Les FLL (First Line Leader) de chaque ligne

(Blister, Sachet, Suspension) en plus des deux responsables des Value Stream (VSAB,
VSNAB)

Les analystes des processus : Ce sont les membres de 1’équipe GPS.

Les ressources matérielles: Ce sont les ressources matérielles nécessaires au bon
fonctionnement des trois processus de production peuvent :

- L’unité de production autonome Blister.

- L’unité de production autonome Sachet.

- L’unité de production autonome Suspension(Flocon).

- L’entrepdt de distribution.

Les ressources informationnelles :

GSK Boudouaou dispose de certains systémes d’information, qui sont limités a un usage
interne, et a cause de la crise sanitaire COVID 19 on n’a pas eu vraiment accés a ces derniers.
Le principaux SI qui utilisé majoritairement par L’entreprise sont :

IBM Cognos : IBM Cognos Business Intelligence est une suite de Business Intelligence
intégrée basée sur le Web par IBM. Il fournit un ensemble d'outils pour le reporting,
I'analyse, le scorecard et la surveillance des événements et des mesures. Le logiciel se
compose de plusieurs composants congus pour répondre aux différentes exigences
d'information d'une entreprise.

TrackWise : TrackWise est un logiciel de gestion de la qualité en entreprise (QMS)
dédié a rationaliser les processus pour se conformer aux exigences réglementaires et
garantir un contrdle qualité optimal. Pour n’en citer que quelques-uns, TrackWise prend
en charge la gestion de 1’audit, la gestion de la qualité des fournisseurs, les actions
correctives et préventives (CAPA), le traitement des plaintes, le contrble du
changement, la gestion des processus informatiques ou encore le suivi de
I’enregistrement des produits. TrackWise permet aux utilisateurs de gérer 1’ensemble
des processus de qualité a partir d’une plate-forme centralisée unique, favorisant ainsi
la réduction de la complexité et des cots, tout en améliorant 1’efficacité et la qualité du
produit final.

BPCS : Business Planning and Control System qui est utilisé par GSK seulement en
deux de ses applications :

1-Applications de fabrication multimode qui comprend la planification,
I'ordonnancement de la production, la planification de la capacité, le contréle de I'atelier
et la maintenance de l'usine.
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2-Applications de gestion de la chaine d'approvisionnement y compris la gestion des
performances de vente, les achats, la gestion des stocks et les prévisions.

1.4.6 Contraintes liés aux processus de production :

Lors de cette partie, on identifiera I’ensemble des contraintes relatives au fonctionnement optimal
des processus de production :

1- Absence de certains Data d’une importance significative.

2- Renseignement manuscrit des tableaux de bord par les superviseurs des lignes.
3- Perte de temps pour le Manager a renseigner une partie des tableaux.

4- Perte de temps pour la collecte de données pour interprétation et investigation.
5- Perte de temps pour identifier les Top problémes de la Value Stream.

6- Certaines causes des arréts de lignes de production sont non identifiées.

7- Manque de communication et d’information entre les équipes (3*8).

1.4.7 Eléments de pilotage de processus de production :

Dans cette partie on s’intéressera au tableau de bord et aux indicateurs et mesures de performance
appliquées sur les trois processus de production. Apres, on identifiera I’ensemble d’analyses de
données élaborés sur la base de ces derniers.

Les tableaux de bords de GSK sont sous forme du standard GPS, ils sont constitué de 6 axes qui
sont zéro accidents, zéro défauts, zéro perte, service, ressource humaine « people » et
innovation/benchmark, ceci est représenté dans le tableau la figure ci-dessus :

Zero Accidents Zero Defects Zero Waste Service People Innovation
P

Benchmark

Top 3 Problems Top 3 Problems Top 3 Problems Top 3 Problems

Figure I-6 Les 6 axes standards des TDB de GSK
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Chaque axe de ces derniers contient des indicateurs de performance :

- Zéro accident : dans cet axe, on met les KPI qui ont comme objectif de diminuer les risques.
- Z¢éro waste : Il a les KPI dont le but est d’éliminer les gaspillages.

- Zéro défauts : on trouve dans cet axe les KPI élaboré afin d’éliminer les défauts.

- Service : ici, on trouve les KPI qui correspondent aux services entre les départements.

- People : on met dans cet axe les KPI qui sert a mesurer la performance humaine.

- Innovation : Il présente les KPI qui mesurent I’innovation dans le site.

Chaque axe doit contenir les KPIs suivant :

- Un LAG KPI : Ceci représente les informations primordiales a suivre selon I’axe et en liaison
avec la stratégie de I’entreprise dans chaque on ne doit avoir au maximum qu’un seul Lag KPI.

- Des Lead KPI : Ces KPI sont dédiés a améliorer les résultats du LAG KPI, dans le méme axe
on a deux Lead KPI au maximum.

- Un Plan d’action Pour établir les actions a entreprendre lors de ’identification des éventuels
problémes.

1.4.7.1 Présentation du tableau de bord production :
Le tableau de bord Production de GSK comme tout autres TDB est soumis au standard GPS :

-Dans I’axe 0 accident on trouve le Lag KPI : le nombre de ZAP par semaine qui signifie le
nombre de fois ou une anomalie a été détectée par semaine qui sert a prévention des éventuels
accidents pour les éviter au maximum pour &tre aligner avec I’objectif de cette axe qui avoir le
minimum d’accidents annuellement

Le Lead KPI : S4S (stop for Safety) qui signifie les arréts des lignes de production pour des
questions de sécurité, ce dernier sert a suivre le Lag KPI précédent.

-Dans I’axe 0 défaut on trouve le Lag KPI : le cumul de déviations identifié par semaine, le but
ici ¢’est de réduire au maximum ces déviations (I’objectif annuel est de ne pas dépasser 20
deviations).

Le premier lead KPI est le Lead time des déviations identifiées ; on a un intervalle a ne pas
dépasser pour régler une déviation sinon ceci devient un probléeme majeur.

Le deuxieme Lead KPI est le Process confirmation sur les actions issues des déviations afin de
prévenir la récurrence des déviations.

Dans I’axe 0 waste : le LAG KPI est le TRG (OEE) pour chaque ligne, ceci afin d’assurer le bon
rendement des lignes et de produire le maximum de boite, ici on s’intéresse a la productivité

On a aussi un lead KPI output/ligne par semaine qui sert a comparer les quantités réalisées avec
les quantités planifiées pour chaque ligne.
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-Dans I’axe service : le LAG KPI de cet axe est le CTP (Conformence To Plan) qui sert a
comparer entre les lots réalisés et les lots planifiées.

On a aussi deux Lead KPI, le nombre d’absence par semaine qui sert a faire le suivi du personnel
et le nombre de réception en retard qui sert a expliquer le CTP dans le cas ou le ratio est faible

Dans I’axe people : on trouve ici le suivi des Gemba faites par les managers comme LAG KPI.

L’axe innovation/benchmark est utilisé¢ pour afficher les succes, les innovations internes et les
benchmark internes (avec les autres filiales, département) ou externe dans le but de motiver les
collaborateurs et créer une sorte de compétitiviteé.

-Dans chaque axe on a les Top 3 problemes qui changent avec le temps et qu’il faut suivre de
tres pres ils peuvent varier d’'une semaine a 1’autre, on prendra par exemple pour I’axe 0 waste
d’un probléme des Top 3 qu’on a vu lors du début de notre stage ¢’était I’arrét de ligne production
suspension pour cause de décalage d’une chaine pour le conditionnement secondaire.

Ce tableau de bord est alimenté d’une fagon manuelle aprés que les calculs sont faits (ce qui
génere une grosse perte de temps qui se traduit par une perte de productivite), généralement les
principales sources de données depuis lesquels les données sont extraites sont : BPCS, et les
différents fichiers Excel (tout dépend du besoin).

On a remarqué que ce tableau de bord n’était pas completement conformes aux standards GPS

qu’on a étudié lors du commencent de notre stage spécialement durant cette crise sanitaire du
Covid19.

La figure ci-dessous représente 1’état actuel du tableau de bord production sur lequel on va
apporter des modifications :

1b|& de Performance — ProdUction AB

‘éro Accidents

M

Zéro Défauts Zéro Pertes

}

o p—
Llid b bdid

“Top 3 Problemes
Qs CTE lmprimmr

Figure I-7 Tableau de bord production GSK
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1.4.7.2 Identification des écarts:

Grace au diagnostic, nous avons les manquements et les dysfonctionnements qui se traduisent
globalement par des gaps des KPI, parmi eux on cite les écarts les plus importants :

-KPI non-conforme au référentiel GPS de GSK :

Titre KPI : On y trouve parfois des KPI dont le titre n’est pas significatif ou bien qui n’a aucun
rapport avec le rdle de ce KPI.

Target KPI_: Certaines cibles de KPI ont été déja discutées afin de les améliorer, mais aucun
changement n’a été fait.

Axe KPI_: Il y’a certains KPIs qui ne font partie d’aucun axe.
Trend KPI_: Mauvaise visibilité du trend a cause du mauvais choix de la zone de tracage.
Ergonomie KPI : Certains KPIs sont trés lourds a calculer manuellement.

-Problémes de structure, d’intégrité et de fiabilité des KPI :

Structure :_Certains KPIs ne sont pas formalisé€s et n’ont pas une structure bien défini.
Intégrité : Certains KPIs sont a I’abandon et ne contiennent pas suffisamment de données.
Fiabilité : Certains KPIs ne sont fiable et contiennent des données fausses.

-Problémes des LAG KPIs dans les axes :

Dans certains axes il y’ a aucun LAG KPI alors on dispose d’aucun moyen de suivre cet axe.

Dans d’autres axes il y’a plusieurs LAG KPIs alors que suivant le référentiel GPS il devrait
y’avoir qu’un seul LAG KPI par axe pour pouvoir le suivre efficacement.

-Problémes des LEAD KPIs :

Il y’a certains LAG KPIs qui n’ont pas de LEAD KPI Pour les guider et les améliorer, alors
que pour chaque LAG KPI, il devrait y’avoir au minimum un LEAD KPIL

-Problemes des Top trois problémes :

Les Top trois problémes ne sont pas actualisé ce qui cause un probléme d’alignements avec
les KPI.

- Problémes dans Issue Log :

Dans I’Issue Log (registre de des problémes) il y’a certains problémes qui n’ont pas de
Problem Solving (solutions) pour les corriger.
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1.5 Présentation de la problématique :

Depuis la crise Pétroliere mondiale de 2014 qui a causé un désequilibre sur le marché pétrolier ;
résultant en une surproduction pétroliére mondiale pendant cette période, par conséquence, I’Etat
algérien a pris la décision de limiter I’importation des matiéres premicres pour entreprises
algériennes, ce qui a touché les entreprises pharmaceutiques ce qui les pousser a s’approvisionner
Majoritairement a partir des entreprises locales. Ces derniers augmentent les prix des MP
annuellement a cause de 1’augmentation des prix de service (€lectricité, eau) et les impots (2%

de plus).

D’un autre coté, la réglementation des prix des médicaments par 1’état est aussi une contrainte,
car en fixant les prix des médicaments 1’état ne permet pas aux entreprises pharmaceutiques de
compenser ces augmentations dans les prix des MP par une augmentation des prix des produits
finis (médicaments).

D’apres les recherches qu’on a effectuées au sein de I’entreprise on a situé une augmentation de
4.5% dans le CPV (Cout des produits finis) par rapport a I’année passée. Du coup I’objectif ici,
est de diminuer cette augmentation, en effet le CPV se calcule suivant la formule suivante :

colt total

cPpV = ——
volume total

Cependant, pour diminuer ce CPV on doit augmenter le volume des unités produites ou bien
diminuer le colt total qui représente tous colts directs associés a la fabrication d’un produit
c’est-a-dire les dépenses liées aux matiéres premieres et a la main-d’ceuvre, aux pertes ainsi
que les frais d’amortissement.

GSK Algérie a pense a réduire les colts des boites, en appliquant le Lean dans un premier temps
pour réduire au maximum les gaspillages les colts a non-valeur ajoutée. Mais pour garantir sa
pérennité a long terme, 1’entreprise a décidé de doubler la production. Ce qui nécessite d’avoir
un systeme de production performant, fiable, robuste, capable de détecter et régler les
problémes rapidement.

Du coup pour remédier a ces problémes la solution optimale au premier lieu est de travail sur
la mise a niveau et ’amélioration du systéme de production en suite en deuxieme lieu, le travail
sera sur la digitalisation du systeme de production, cette solution répondra principalement a la
problématique :

Comment améliorer le pilotage de la performance du systeme production de GSK
Boudouaou et comment le digitaliser ?

Cette derniére peut étre décomposée en quatre sous-problématiques qui sont :
Comment s’assurer que le systéme de production est mis a niveau d’une fagon pérenne ?

Quelles sont les mesures et les indicateurs pertinents qui permettent de juger rigoureusement la
performance des processus de production ?

Comment assurer une meilleure disponibilité, accessibilité et une fiabilité des données ?

Comment permettre le suivi et I’analyse des mesures de performance de maniére informatisée ?
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1.6 Conclusion :

Dans ce deuxiéme chapitre, nous avons eu un apercu du secteur pharmaceutique mondial avec
un petit focus sur le marché et la concurrence en Algérie, ensuite nous avons présenté
I’entreprise GSK et ses activités ainsi que son systéme de production GPS avec ses référentiels
et bonne pratiques. Par la suite, nous expliqué la méthodologie suivie pour effectuer un bon
diagnostic afin de pouvoir analyser son systeme de production pour situer la problématique
pour mieux gérer le pilotage de notre projet qui vise a 1’amélioration du systéme de production.

37



1. Chapitre 2 : Etat de P’art



1.1 Introduction :

Ce deuxieme chapitre concerne 1’état d’art dont 1’objectif est d’expliciter tous les concepts
principaux relatifs a notre étude, sur lesquels est basé fondamentalement notre travail qui est
amélioration de productivité de production et la mise en place de tableau de bord production et
processus escalade électronique

Apres avoir effectué le diagnostic au chapitre précedent, nous avons pu déceler tout ce qu’il
nous faudrait comme outils et concepts pour bien mener notre travail. En premier lieu nous
allons présenter le concept de la performance, de la productivité, et de la mesure de la
productivité. Ensuite nous présenterons les bases théoriques qui nous ont servi lors de la
réalisation du tableau de bord, ainsi que les concepts du Sl pour finir on présentera les
différentes méthodes et outils en BI de I’étape de collecte, d’organisation et de stockage a celle
de I’analyse des données.

11.2 La performance :

Dans cette partie nous allons définir les concepts de performance, de pilotage d’entreprise, de
management la performance ensuite nous allons parler des d’indicateurs de performance.

11.2.1 définition de la performance

La notion de performance peut prendre différents définition, dans le milieu industriel, le terme
performance, peut étre défini comme le résultat du travail de I’organisation, elle établit la liaison
entre les objectifs stratégiques de I’entreprise, la satisfaction de la clientele et les contributions
économiques. Selon A. Bourguignon la performance industrielle est définie tel que : « la
réalisation des objectifs organisationnels, quelles que soient la nature et la variété de ces
objectifs. Cette réalisation peut se comprendre au sens strict ou au sens large du processus qui
meéne au résultat » [Bourg, 2000].

Nous pouvons dire que la performance est caractérisée par les trois préemptions suivantes :

1- Elle est toujours jugée par rapport a un environnement particulier. Ainsi, la performance est
évaluée selon I’impact de 1’entreprise sur un marché précis.

2- Elle est toujours évaluée par rapport & un objectif pertinent. Ainsi, nous évaluons la
performance d’une entreprise selon une vision d'avenir définie sur ce que l'entreprise veut
réaliser, et non sur les objectifs d'un autre organisme.

3- La performance d’une entreprise est évaluée en fonction de paramétres concurrentiels, tels
que le codt, la qualite, le temps, etc., et de priorités concurrentielles plus difficiles a mesurer,
telles que la flexibilité ou la durabilité, car elles sont pertinentes et reconnaissables.

11.2.2 Le management de la performance

Le management de la performance est un « processus continu d'identification, de mesure et de
développement de la performance des individus et des équipes ainsi que d’alignement de la
performance sur les objectifs stratégiques de I'organisation » [Agui, 2008].

Autrement, le management de la performance est un moyen d'obtenir de résultats améliorés sur
I'ensemble d'une organisation ou des équipes et des personnes qui la composent, en comprenant
et en gérant la performance en prenant considération d'es objectifs, de normes et d'exigences.
Il s'agit d'un processus visant a établir une compréhension commune de ce qui doit étre réalisé
et une approche de la gestion et du perfectionnement des compétences des personnes de maniére
de la méme fagon ceci a été défini par Michael ARMSTRONG « L’objectif fondamental du
management de la performance est d'établir une culture dans laquelle les individus et les
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groupes assument la responsabilité de I'amélioration continue des processus opérationnels et de
leurs propres compétences et contributions » [Arms, 2000].

11.2.3 Les indicateurs de la performance

L’indicateur de performance est défini comme : « une donnée quantifiée qui mesure 1’efficacité
et/ou I’efficience de tout ou une partie d’un processus ou d’un systéme (réel ou simulé), par
rapport a une norme, un plan ou un objectif, déterminé, accepté dans le cadre d’une stratégie
d’entreprise » [Berr, 2002].

Pour en faciliter I'utilisation et mieux en cerner l'usage il est habituel de classer les indicateurs
selon 3 catégories en relation avec le type d'information transmise et les attentes des décideurs.

Equilibration
Ce type d'indicateur de performance étroitement lié aux objectifs est un peu la boussole du
décideur. Il informe sur I'état du systéme sous controle en relation avec les objectifs suivis.

Anticipation

Un bon tableau de bord est aussi un instrument de prospective. Avec quelques indicateurs
"d'anticipation”, un bon tableau de bord permet de voir un peu plus loin que le bout de son écran
et d'envisager avec une meilleure assise la situation actuelle.

Alerte

Ce type d'indicateur de type tout ou rien, signale un état anormal du systeme sous contréle
nécessitant une action, immédiate ou non. Un franchissement de seuil critique par exemple entre
dans cette catégorie d'indicateur.

11.3 La productivité :

11.3.1 définition

La productivité désigne le rapport entre la production de biens ou de services et les moyens mis en
disposition pour sa réalisation. La productivité permet de mesurer I'efficacité d'une entreprise en
termes d'utilisation de ses ressources pour produire des biens ou des services. La production désigne
les biens produits et les services effectués. Les moyens mis en place correspondent au travail, aux
installations, aux outillages et machines, aux capitaux engages, aux matiéres premiéres, a I'énergie et
aux transports utilisés. Généralement productivité est le ratio obtenu par la division entre la production
et les moyens mis en place pour y parvenir.

11.3.2 Mesure de la productivité
Au moins deux constatations ressortent des criteres utilisés pour appréhender la productivité
des organisations :
La premiére est qu'il ne semble pas y avoir présentement de criteres universellement accepté
pour mesurer la performance d'une entreprise ; la deuxiéme est que la sélection de criteres
d'évaluation reléve en grande partie du bon jugement du chercheur ainsi que des particularités
du contexte de la recherche, dans notre contexte il est important de distinguer la différence entre :
-Mesures relatives a la capacité :
Les mesures relatives a la capacité sont utilisées pour la planification des capacités a court et long
terme et I'ordonnancement régulier de la production. Il s'agit de comprendre le temps qu'une ligne
ou une piece d'équipement est disponible, les activités qui auront lieu pendant cette période et la
production attendue, la mesure clé est la capacité¢ d’utilisation dans ses différentes formes. La
capacité d’utilisation est principalement influencée par les décisions planifiées.

40


https://www.journaldunet.fr/business/dictionnaire-economique-et-financier/1198769-matieres-premieres-definition/

-Mesures de la performance de la ligne :
La mesure choisie pour mesurer le rendement de la ligne est le taux de rendement globale TRG «
Overall Equipment Effectiveness OEE », qui est un systéme de mesure standard dans l'industrie.
L'OEE compare la production réelle a la production maximale théorique pour la période pendant
laquelle la ligne ou la machine est censée produire. Les facteurs qui influencent 'OEE comprennent
la fiabilité, les temps d'arrét, la vitesse de la machine et les défauts de qualité.
Bien que Les deux mesures soient distinctes, il existe un lien entre eux, Tous les calculs et définitions
relatifs a I'utilisation des capacités se référent au temps comme unité de mesure de base. Il peut étre
appliqué universellement a n'importe quelle situation et est indépendant de l'unité de mesure de la
production (tonne, lot, emballage, comprimé, etc.). L'unité de mesure standard est le nombre d'heures
dans tous les cas. La figure ci-dessous explique comment calculer les deux derniéres mesures :

Total
Time _\
Unavailable
Time
Capacity
Planned Planned Utilisation
Downtime Non-Productive
Development Time
Time
J
Shift Availability N
Time Available Losses
Productive Performance
Time Losses
Quality \. OEE
Operating Losses
Time Net
Operating Valuable
Time Time
.J

Figure 11.1 les composantes de mesure de la capacité et de I'OEE (interne GSK)

a- Mesurer la capacite :

On s’intéresse primordialement aux :
Shift Time : Est le nombre d'heures disponibles en fonction de I'noraire de travail et de la journée de
travail observés dans l'usine. Le reste du temps total est appelé temps non disponible(les jours non
ouvrable : les jours feriés et les week-ends).

Sprint Time : Est un temps supplémentaire qui pourrait étre mis a disposition a court terme mais qui
ne serait pas durablement disponible sans changer I'organisation actuelle et les pratiques de travail,
ceci se traduit par :

Over-time : Ce sont les heures supplémentaires pour prolonger le temps d’une Shift.

Over-days: Ce sont les journées qui sont censées étre non ouvrables mais il y’a du travail
exceptionnellement.
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Planned no-productive time : ceci comprend

- L'entretien majeur planifié, les réparations ou le changement d'équipement ;

- Les fermetures planifiées des services publics ou d'autres systémes de soutien ;
- Travaux d'ingenierie ou modifications majeures.

b- Mesurer I’OEE :

L’OEE considére la « cadence de production maximale » souvent appelée « capacité nominale » de
l'usine et mesure ensuite les pertes qui nuisent a cette cadence maximale de production dans trois
catégories (la disponibilité, la performance, la qualité).

Le point de départ de tous les calculs de I’OEE est le temps de production planifié. Dans une situation
idéale, si la ligne fonctionne en continu a la cadence maximale de production sans aucune perte,
alors :

Rendement idéal = Vitesse de production maximale x TPP2

Dans la pratique, le rendement réel obtenu sera toujours inférieur au rendement idéal en raison des
trois pertes (Disponibilité, performance, qualité).
Ci-dessous montre comment I'OEE est dérivée :

Availability Losses: Les pertes de temps de disponibilité sont mesurées en unités de temps et
comprennent les périodes pendant lesquelles une usine est arrétée pour une raison quelconque, comme
par exemple :
-Les événements imprévus (les pannes), quelle qu'en soit la durée.
-Les arréts d'usine pour les routines d'entretien quotidien planifié.
-Les changements, les révisions, le nettoyage de l'installation ou le dégagement de la ligne pauses,
les réunions ou formation du personnel.
- Indisponibilité de main-d’ceuvre ou du matériel ...
Le temps de fonctionnement réel de la ligne s'appelle le temps d'ouverture.

Temps de fonctionnent = Temps d'ouverture — perte de disponibilité (1)

Temps de fonctionnement

Facteur de disponibilité (AF) =

x100%  (2)

Temps d/ouverture

Performance L 0osses :

Les pertes de performance surviennent lorsque l'usine fonctionne mais qu'elle ne produit pas a la
cadence de production maximale. Les pertes de performance sont déterminées en mesurant la
puissance réelle de la ligne par rapport a la quantité maximale calculée qui devrait étre produite
pendant le temps de fonctionnement, les éventuelles causes sont :

-Fonctionnement lent.

-Pertes au démarrage et a l'arrét.

-Arréts courts non enregistrables, dans certains cas, en particulier sur les lignes de conditionnement,
I'équipement peut s'arréter pendant une courte période en raison d’un dysfonctionnement mineur qui
peut étre rapidement réparé et la machine peut étre remise en marche (e.g. blocage du composant).
Ces arréts peuvent étre classés comme de « courts arréts » (généralement 5 a 10 min)

Facteur de performance (PF) = Production réelle x100 (3)

Temps d’ouverture+xCadence de production max
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Quality losses :

Si un produit est défectueux et nécessite des modifications ou doit étre rejeté, ce mauvais produit est
une perte de qualité, ce n’est pas seulement une question de produire des outputs parce que seul le
"bon produit"” peut étre vendu aux clients.

Facteur de qualité (QF) - Nbre de produits de bonne qualité %100 (4)

Production totale

D’apres les équations (1) (2) (3) (4), on obtient la formule finale pour calculer ’OEE
OEE = AF *PF *QF 5

Le tableau ci-dessous illustre la disposition des données significatives concernant les deux mesures
pour I’aide a la prise de décision Il est important de disposer de données significatives sur les deux
mesures pour aider a la prise des décisions :

Tableau I1.1 Etat de productivité selon les deux mesures (OEE+ capacité)

Capacité

d’utilisation OEE Situation

Opération efficace. Investir dans des capacités supplémentaires
Elevée Elevé peut étre justifié pour satisfaire la demande croissante ou
améliorer la sécurité des approvisionnements.

Examiner les causes des faibles OEEs et des potentielles
Elevée Faible amélioration pour améliorer la sécurité des approvisionnements
avant d’mvestir dans des capacités supplémentaires.

Opération efficace mais avec une sous-utilisation des lignes.
Envisager les opportunités d’affecter plus de produits aux lignes.
Faible menace a la sécurité des approvisionnements, mais il faut
Faible Faible déterminer les causes des faibles OEEs et des potentielles
améliorations pour améliorer I’efficacité.

Faible Elevé

11.4 Approche processus :

Dans cette partie nous allons s’intéresser a 1’approche processus, nous allons définir les concepts de
base de cette derniere, ainsi que la typologie des processus et nous finirons par une méthodologie de
mise en ceuvre de I’approche processus.

11.4.1 Définition des concepts :

Processus :

Un Processus est un ensemble d'activités corrélées ou interactives qui transforment des
¢léments d’entrée en éléments de sortie. Ces moyens peuvent inclure le personnel, les finances
les installations, les équipements, les techniques et méthodes.

Selon I’ISO 9001 :« pour qu’un organisme fonctionne de manicre efficace et efficiente, il doit
identifier et gérer de nombreuses activités corrélées. Toute activité utilisant des ressources et
gérée de maniere a permettre la transformation d’éléments d’entrée en éléments de sortie est
considérée comme un processus. Souvent, 1I’élément de sortie d’un processus forme directement
I’élément d’entrée du processus suivant ». [1s0, 2008]
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S5M (Diagramme d’Ishikawa) :

Tous les processus peuvent se définir en utilisant les 5M :

1. Main d’ceuvre : Qualification, formation, motivation, définition des missions.
2. Matériel : Machine, outillage, maintenance, capacité.

3. Matiere : Matiéres premieres, documents, données information, tracabilité.
4. Méthodes : Régles de travail, procédures, protocoles, fiabilité des résultats.
5. Milieu : Infrastructure, espace, bruits, éclairage, prévention des risques.

Milieu
Main d'oeuvre Méthodes
N &
Données Données
d'entrée Processus T de sortle
Matlére Matériels

Figure I1.2 Les 5M
Caractéristique d’un processus :

Nous caractérisons un processus par :

- Un ensemble d’activités corrélées transformant les inputs en outputs qui peuvent étre tangibles ou
intangibles.

- Des ressources humaines, matérielles ou informationnelles nécessaire a I’exécution des activités.

- Des parties prenantes (qui peuvent étre internes comme les participants des processus et/ou externes
a l'organisation comme les clients par exemple), avec des besoins et des attentes le concernant, qui
définissent les résultats requis du processus.

- Des risques et des contraintes liés a son fonctionnement.

- Un systéeme pour recueillir des données afin de fournir de l'information sur la performance du
processus, qui devrait ensuite étre analysée pour déterminer s'il y a lieu de prendre des mesures
correctives ou d'apporter des améliorations.
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Organisme :
Un organisme est un ensemble de processus corrélés et interactive qui un pour but de répondre
aux exigences autres organismes et les satisfaire.

. Satisfaction
XIGENCES | processus

rocessus

Processus

Processus rocessus

1

Amehioration | Evaluation des
continue performances

Figure 11.3 Illustration du fonctionnement d'un organisme

11.4.2 Typologie des processus :
Bien que les processus sont un caractére d’unicité c’est-a-dire chague processus est unique & une
organisation, il est toutefois possible d'identifier les types de processus suivants :
-Processus de management :
Il s'agit des processus liés a la planification stratégique, I'établissement de politiques, des objectifs et
a la communication, en assurant la disponibilité des ressources pour les objectifs de qualité et les
résultats souhaités.
-Processus de réalisation :
Appelés aussi processus opérationnel Contribuent directement a la réalisation du produit ou
service depuis la détection du besoin jusqu’a I’évaluation de la satisfaction du ‘client’ La
donnée de sortie est le produit ou le service
-Processus support :
Appelés aussi processus de soutien Contribuent a la disponibilité des moyens nécessaires aux
processus de réalisation La donnée de sortie est la ressource
-Processus de mesure :

Il s'agit des processus nécessaires pour mesurer et recueillir les données nécessaires pour effectuer
les autres processus, ces derniers sont souvent documentés comme faisant partie intégrante des
processus de management, de soutien et de réalisation.

-Processus d'analyse et d'amélioration :

Il s'agit des processus nécessaires pour l'analyse de la performance, a I'amélioration de I'efficacité et
de l'efficience, ces derniers sont souvent traités comme des processus autonomes qui interagissent
avec les autres processus.

11.4.3 Définition de I’approche processus :

L'approche processus est un moyen d'organiser et de gérer les activités afin de créer de la valeur
ajoutée pour les parties prenantes elle fait partie des sept principes de I'ISO 9001. Les organisations
sont souvent gérées verticalement et structurées en une hiérarchie d'unités fonctionnelles. La
responsabilité pour géneérer les outputs prévus étant répartie entre elles, le client final ou toute autre
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partie prenante n'est pas toujours visible pour toutes ces unités. Par consequent, les problémes qui
surviennent a leurs frontiéres sont souvent moins prioritaires que leurs objectifs a court terme. Cela
n'entraine que peu ou pas d'ameélioration car les actions sont généralement axées sur les fonctions
plutdt que sur les résultats escomptés.
L'approche par processus introduit une gestion horizontale, en franchissant les barrieres entre les
différentes unités fonctionnelles et en unifiant leurs orientations vers les principaux objectifs de
l'organisation. Ainsi la performance de I’organisation peut étre améliorée. Les processus sont gérés
comme un systeme défini par le réseau des processus et leurs interactions, créant ainsi une meilleure
compréhension de la valeur ajoutée.
Plus simplement on peut définir I’approche processus comme l'application d'un systéme de
processus au sein d'un organisme, ainsi que l'identification, les interactions, le pilotage et le
management de ces processus.

Approche processus = une organisation maitrisée

11.4.4 Méthodologie d’application de I’approche processus :
La méthodologie pour appliquer I’approche processus proposée par le guide d’utilisation de I'ISO
[1so, 2008] suit les étapes ci-dessous :

1. Identification des processus de 1’organisation
Cette premiére phase comporte les étapes suivantes :

1. Définir le but de I’organisation : L'organisation devrait identifier ses clients et les autres parties
prenantes ainsi que leurs exigences, leurs besoins et leurs attentes, afin de définir le résultat voulu
par l'organisation.

2. Définir les objectifs et les politiques de I'organisation : En analysant les exigences, les besoins
et les attentes, établir les objectifs et les politiques de I'organisation.
3. Déterminer les processus de I'organisation : Déterminer tous les processus nécessaires pour
produire les outputs.
4. Déterminer la séquence des processus : Déterminer comment les processus se déroulent dans
l'ordre et I'interaction.
5. Définir les responsables du processus : Attribuer la responsabilité et l'autorité pour chaque
processus.
6. Définir la documentation du processus : Déterminer les processus qui doivent étre documentés
et la fagon dont ils doivent I'étre.

2. Planification des processus
Cette phase est constituée des quatre étapes suivantes :

1. Définir les activités du processus : Déterminer les activités nécessaires pour atteindre les
résultats attendus du processus.

2. Définir les exigences en matiere de surveillance et de mesure : Déterminer ou et comment la
surveillance et la mesure devraient étre appliquées. Cela devrait étre a la fois pour le contrdle et
I'amélioration des processus et des résultats attendus du processus.

3. Definir les ressources nécessaires : Déterminer les ressources nécessaires pour assurer le bon
fonctionnement de chaque processus.

4. Comparer le processus par rapport a ses objectifs prévus : Confirmer que les caractéristiques
des processus sont conformes a I'objectif de I'organisation.
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3. Mise en ceuvre et mesure du processus
Cette étape vise a mettre en ceuvre les processus comme ils ont été planifiés. L'organisation peut
¢laborer un projet de mise en ceuvre qui inclut la communication, la formation, la gestion du
changement, la participation de la direction

4. Analyse des processus
Cette étape englobe les controles et la surveillance et les mesures qui permettent d’analyser et
évaluer l'information sur les processus obtenus a partir des données de surveillance et de mesure,
afin de quantifier la performance des processus et comparer les résultats avec les exigences
définies du processus, afin de confirmer l'efficience du processus et de déterminer si des mesures
correctives sont nécessaires.

5. Actions correctives et amélioration des processus
Dans le cas ou des actions correctives sont nécessaires, la méthode de mise en ceuvre doit étre
bien définie. Cela inclut I'identification et I'élimination des causes profondes a la source des
problémes. L'efficacité des mesures prises devrait étre examinée. Lorsque les résultats prévus du
processus sont atteints et les exigences sont satisfaites, l'organisation devrait concentrer ses
efforts sur des mesures visant a améliorer continuellement la performance du processus a des
niveaux supérieurs. La methode d'amélioration devrait étre également définie et mise en ceuvre
puis l'efficacité de 'amélioration vérifiée. L’outil PDCA (Plan-Do-Check-Act) peut-étre tres utile
pour définir, mettre en ceuvre et controler les actions correctives et les améliorations.

I1.5 Modélisation d’entreprise :

1.5.1 Définitions :

Avant de définir ce que c’est la modélisation d’entreprise il est primordial de faire une distinction
entre des termes qui sont parfois mal compris :

Un modeéle :

C’est par définition une représentation d’une abstraction d’une partie du monde réel, exprimée dans
un langage de representation. [Vern, 1999]

Un langage de modélisation :

C’est un ensemble de concepts et de reégles permettant de construire des modeéles.

Un diagramme :

Il correspond a la forme graphique d’un modéle. De méme que le terme « modele ».

Une méthode :

C’est un ensemble comprenant un langage, souvent présenté sous forme de modeles et diagrammes
associés, ainsi que des préconisations sur la fagon d’utiliser ces mode¢les. [Morl, 2011]

La modélisation d’entreprise :

C’est un ensemble de modeles décrivant divers aspects d’une entreprise (tdches a réaliser,
informations a échanger, réseaux informatiques, disposition des machines, etc.), englobant les
toutes les activités d’une entreprise (activité d’exécution, activité de prise de décision), qui a
pour objet la construction de modeles d’une partie déterminée d’une entreprise pour en
expliquer la structure et le fonctionnement dans le but de :

-Comprendre et analyser la structure et le fonctionnement.

-Prévoir le comportement des processus opérationnels avant leur implantation.

-Choisir les meilleures alternatives d’implantation.

-ldentifier les risques a geérer.

-Justifier les choix d’implantation sur des critéres li€s aux ressources et aux cotits
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-Batir une vision commune du fonctionnement de 1’entreprise et la communiquer facilement au
personnel.
-Aider a la prise de décision.

I1.5.2 Les architecture de référence de la modélisation d’entreprise :

Des architectures de références ont été définies a cause du nombre important de concepts a
manipuler et de la diversité des approches disponibles. Les architectures fournissent un cadre
général et des points de repére aux utilisateurs en leur indiquant quels aspects de 1’entreprise
doivent étre pris en compte, les relations qui existent entre eux et la terminologie communément
admise dans le domaine.

Les architectures les plus connues :

CIMOSA, GIM, ARIS, ’ENV 40003, PERA et GERAM

Ces architectures empruntent des notions a :

-L’approche systémique (physique, information, décision)

-Les méthodes du génie logiciel (décomposition fonctionnelle, concept de cycle de vie,
techniques structurées d’analyse, modélisation et traitement des données, etc)

11.5.3 Business Process Model and Notation (BPMN) :

Dans le but représenter les processus d'une organisation, la modélisation peut s‘appuyer sur
des langages spécifiques, qui permettent de la mettre en ceuvre dans des cadres de références
de processus, parmi ces langages on y trouve le BPMN.

BPMN est un langage graphique permettant de décrire les processus métiers, et traduire la
complexite tout en restant accessible. BPMN a été développé par Business Process Modelling
Initiative (BPMI)), il est maintenant géré par Object Management Group (OMG 2005) La
version actuelle de BPMN est la 2.0.2, elle est une norme 1SO depuis juillet 2013.

Tous les objets et notations définis par ce langage sont illustrés en annexe.

11.6 Tableaux de bord :

Le pilotage d’entreprise consiste a déterminer et déployer les objectifs en suivant une stratégie
d'amélioration continue définie au préalable d'une part, et mettre en ceuvre les actions nécessaires pour
atteindre ces objectifs d'autre part. Ces actions sont assurés par le biais d’un systéme de mesure de la
performance qui lui-méme est contextualisé par un ensemble d’instruments, parmi ces instruments on
y trouve les tableaux de bords.

11.6.1 Définition :

Le TDB est un ensemble d’indicateurs, peu nombreux, devant donner aux responsables, une
information significative destinée au pilotage de leurs activités. Le tableau de bord est
essentiellement un outil de pilotage.

Ses caractéristiques principales sont les suivantes :

Il s’agit d’un outil :

-Destiné a chaque responsable opérationnel.

-Réactif et adaptable.

-Focalis¢ sur ’essentiel et devant traduire la stratégie choisie.

-Exprimé dans un langage opérationnel.

-Permettant d’identifier les actions correctives nécessaires.
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Il ressort de cette définition que les informations données par le tableau de bord sont d’abord :
-Peu nombreuses (jusqu’a 25 indicateurs maximums).

-Importantes pour les responsables concernés.

-Pas uniguement financiéres.

-Rapidement obtenus (avec identification de 1’origine de I’information).

-Compréhensibles et simples a interpréter.

-Présentées de manicre efficace (graphiques...) selon un rythme a déterminer.

11.6.2 Fonctionnalité des TDB :

Le tableau de bord permet, de facon réguliére et méme constante, de mesurer, de cerner, de
suivre le déroulement des activités et le fonctionnement de 1’organisation, les résultats obtenus
et leur progression de méme que les parametres pertinents de 1’environnement. De plus,
I’accumulation d’indicateurs crée une mémoire organisationnelle de référence plus
systématique et plus objective sur la performance.

-Fonction de monitoring constant, de constat d’écart et d’alerte :

Le tableau de bord permet de plus, de faire ressortir les tendances et les écarts significatifs ou
exceptionnels, et d’avertir le gestionnaire de tout résultat ou écart indésirable, a la maniére d’un
systtme d’alarme. Ainsi, ’utilisation d’un bon systéme de tableaux de bord va au moins
permettre de recevoir le message plus rapidement et de localiser la zone probleme apparaissant
de facon aléatoire, ou encore d’¢liminer de 1’analyse les zones ou le probléme ne se situe pas.
Le gestionnaire peut donc se concentrer sur 1’exception. En fait, le tableau de bord constitue
avant tout, par son approche éclair, un avertisseur, un détecteur rapide de problémes, d’écarts,
de variations ou de tendances entre le prévu, le voulu, le réalisé et le vécu. Ainsi libéré de
I’analyse de ce qui est normal pour se concentrer sur 1’anormal, le gestionnaire a de meilleures
chances de pouvoir cibler et de réagir plus vite et au bon endroit.

- Fonction de déclencheur d’enquéte et de guide d’analyse :

Le tableau de Bord peut indiquer au gestionnaire la nécessité d’entreprendre une analyse plus
approfondie dans le systéeme d’information de gestion. Le tableau de bord, par sa capacité de
ventilation, peut guider I’utilisateur jusqu’au secteur problématique en facilitant la localisation
des informations pertinentes par une navigation plus cohérente parmi celles-ci, ou lui permettre
de préciser les pistes a explorer ou les rapports supplémentaires a demander selon la situation.
De plus, la capacité du tableau de bord de mémoriser et de comparer les résultats a des balises
permet de les comparer dans le temps, a des objectifs et a des normes, facilitant d’autant le
constat et le calcul des écarts, des tendances et des exceptions. Le tableau de bord, en plus
d’attirer ’attention sur les écarts significatifs, les présente visuellement de fagon a faciliter la
reconnaissance et I’interprétation.

-Fonction de communication et de gestion :

La capacité¢ du tableau de bord d’attirer I’attention sur certains indicateurs facilite d’abord
I’attente sur un nombre restreint mais suffisant d’indicateurs. En facilitant a la fois la mesure
de ses propres résultats et la consolidation des résultats pour I’ensemble de 1’organisation, de
méme que leur comparaison pour un nombre significatif d’unités ou d’organismes comparables,
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le tableau de bord favorise la communication, I’échange d’information entre les gestionnaires,
stimule la discussion en permettant de centrer le dialogue sur la performance.

-Fonction de contribution a la formulation des objectifs et des attentes :

Non seulement la facon de mesurer les résultats influe sur notre gestion, mais elle conditionne
aussi le fonctionnement méme et la formulation des objectifs de notre organisation. La mesure
sous forme d’indicateurs clés de performance fait ressortir ce sur quoi le systéme
organisationnel s’est entendu en termes d’imputabilité dans son comportement. L’identification
d’indicateurs de mesure doit donc faire partie intégrante de la planification de 1’organisation en
complétant 1’établissement des objectifs et 1’organisation des activités par un cadre de référence
pour en mesurer 1’atteinte et pour en suivre le déroulement.

11.6.3 Typologie des TDB :

La littérature propose une multitude de typologies basées sur des perspectives diverses ce qui fait qu’il
n’y’a pas de typologie de tableau de bord universelle. En effet. Cependant, nous pouvons considérer
certaines d’entre elles comme standard.

Dans notre cas on s’intéresse a la typologie issue de la littérature anglaise qui classe les TDB suivant
le domaine d’utilisation comme suit [Durc, 2018] :

-TDB opérationnels :
Les TDB opérationnels se focalisent sur le suivi des activités opérationnelles, qui sont les activités
quotidiennes qui permettent a la continuité du fonctionnement de I’entreprise.

-TDB stratégiques :

Les TDB stratégiques englobent les activités de haut niveau et présentent des informations clés sur la
performance globale d'une entreprise et des opportunités qui s'offrent a elle. L’usage de ce type de
TDB est restreint aux décideurs de I’entreprise.

-TDB analytiques :
Les TDB analytiques permettent aux entreprises d'analyser leurs données de maniere granulaire afin
de mettre a jour des modeles et des tendances spécifiques.

-TDB tactiques :
Les TDB tactiques sont fait pour mesurer la progression des projets les plus importants. Il consiste a

déterminer des indicateurs, en corrélation avec les objectifs et a observer et analyser leurs variations
dans le temps selon une cible et un intervalle définis au préalable pour détecter tout éventuel écart.

11.7 Digitalisation et Business Intelligence :

Pour de nombreuses entreprises, les nouvelles technologies causent une surcharge
d'informations, laissant les décideurs débordés données inexploités. En effet, I’organisation doit
avoir une maitrise du volume conséquent de données qu’elle collecte pour acquérir une rapidité
et exactitude des informations pertinentes qu’elle fournit a ses décideurs pour aider a la prise
de décision en effet ¢’est ce que représente le but et 1’objectif de la BI (Business intelligence).
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11.7.1 définition :

La Bl ou informatique décisionnelle sont les concepts et méthodes qui permettent d’améliorer la prise
de décisions en utilisant des systéemes de soutien basés sur des faits. [H. DRESNER, 2008]

Ceci en s’appuyant sur un ensemble de méthodologies, de processus, d'architectures et de
technologies qui transforment les données brutes en informations pertinentes exploitables.

La démarche BI consiste premiérement a récolter les données les transformer puis les chargés sur un
entrepdt (DW) ou un magasin de données (DM) a travers un processus ETL. Deuxiémement, les
données stockées seront exploitées a des fins d’analyse ou reporting puis restituées a travers plusieurs
outils essentiellement, un tableau de bord.

11.7.2 Processus ETL :

ETL, qui signifie « Extraction, Transformation, Loading » est un systeme de chargement de données
depuis I'entrepdt de données afin de les nettoyer, les contextualiser, puis de les charger de la fagon
adequate pour ensuite les exploiter.

a- Extraction :

Elle constitue la premiére étape du processus ETL. Cette étape consiste en la détection des différentes
sources puis la récolte des données qui sont nécessaires ensuite les préparer dans ce qu’on appelle la
Staging Area et récolter et récolter celles qui sont nécessaires dans le systéme ETL pour les manipuler
davantage. Il existe 3 types de stratégies pour 1’extraction des données, pour choisir la stratégie
adéquate on prend en considération la disponibilité des sources de données ainsi que le temps et les
fréquences de chargement :

Stratégie Push : ou les sources poussent les données vers la zone de traitement du systeme ETL.
Stratégie Pull : ou la zone de traitement tire les données a partir des différentes sources.

Push/Pull : Stratégie hybride combinant les deux stratégies précédentes au méme temps.

b- Transformation :

Une fois les données extraites 1’étape de transformation commence. Cette derniére permet de
nettoyer et filtrer les données, d’effectuer des calculs, d’agréger les données tout en gardant un
historique de changements, le systéme ETL ajoute de la valeur aux données gréce a ces taches en
ameliorant ces données pour les rendre conforme.

c- Chargement (Load) :

Le chargement des données dans les modeles dimensionnels cibles représente I’étape finale du
processus ETL, il existe deux stratégies de chargement de données :

Full load : Charger I’ensemble des données sur la DW ou DM si vide, sinon effacer la destination et
charger les nouvelles données.

Ceci permet d’assurer une intégrité¢ des données mais engendre un temps de chargement assez long
et un risque de perte de données.

Delta load : 11 s’agit de charger uniquement les nouvelles données dans le DW ou DM cible, il
assure un temps chargement relativement court et réduit le risque de perte de données.

11.7.3 Processus de stockage de données :

Théoriquement il existe principalement deux approches qui sont utilisées. La premiére approche est
celle de Bill Inmon, qui soutient une approche « Top down » qui préne le développement d'un entrep6t
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de données a I'échelle de I’entreprise, La seconde approche est celle de Ralph Kimball, qui propose
une approche « Bottom up » également connue sous le nom d'approche du « Data Mart ».

-Approche “Top down” :

«Un entrepdt de données thématique, intégré, variable dans le temps et une collection non volatile de
données a l'appui du processus décisionnel de la direction » [Inmo, 2008].

L'entrep6t de données d'Inmon est déterminé selon les sources de données. Il est un référentiel
centralis¢ de I’entreprise couvrant tous ses secteurs et domaines d’activité. L’atout majeur de cette
méthode est qu’elle permet d’assurer une intégration compléte des données.

-Approche “Bottom up” :

La stratégie de Kimball est une approche que nous pouvons décrire de " plan big, build Small . Un
Data Mart (DM) est un entrepdt de données orienté par sujet ou par département. Il s'agit d'une version
reduite d'un entrepdt de données qui se concentre sur les besoins d'un service spécifique tel que la
production ou les ventes.

Kimball a préconisé une méthodologie de développement qui implique une approche « Bottom up »,
ce qui, dans le cas des entrepdts de données, signifie construire un DM a la fois et les relier par des
bus multidimensionnels pour construire le DW.

11.7.4 Schémas dimensionnels :
Nous pouvons nous baser sur deux types de schémas dimensionnels :

Le schéma en Etoile : ce schéma met une table de faits au centre de plusieurs dimensions. L’avantage
de ce schéma réside dans le fait qu’il permet une meilleure performance des requétes et une plus
grande visibilité des données.

Le schéma en Flocon de neige : ce schéma contient des dimensions floconnées par rapport a leurs
niveaux hiérarchiques. En d’autres termes, chaque niveau hiérarchique est représenté par une table
(exemple : Année, Mois, Jour...). Ce modele présente I’avantage de gagner en espace de stockage et
d’augmenter la performance des mises a jour des données. [C.BALLARD, 1998]

- ~ 2 ™

N AN /

Modele en etoile Modeéle en flocon
Figure 11.4 Les types des schémas dimensionnels
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11.7.5 Typologies des architectures d’entrepot de données :
Il existe plusieurs architectures, les plus intéressantes sont :
a- Magasins de données indépendants :

Dans cette architecture les magasins de données (datamarts) sont développés et operent de
manicre indépendante et les données sont disposées en « silos fonctionnels » (il n’y a pas de
de dimensions conformes).
Cette architecture est considérée comme la moins couteuse et la plus simple a implémenter
mais elle a une vision trés limité

Datamarts
Systémes source ETL indépendants Reporting Utilisateurs

~ e
Stagi
Source 1 A:;e:s Datamart 1 App 1

. _— Q
silos de _< — ging = App 2

données Area Datamart 2

TT

e
Staging

Figure 11.5 Architecture en magasins indépendants (Ralph Kimball,2002)

Sy

[ N By

b- Architecture en bus de magasins de données
Cette architecture est proposée par Kimball (approche Bottom up), elle est constituée de
plusieurs DataMart qui sont inter liées par des dimensions conformes qui permettent de

construire le DataWarehouse.

Datamarts liés
par dimensions

Systémes source ETL conformes ______ Reporting Utilisateurs
S e — Q
- _ —_——
Source 1 Datamart 1 -
e— e e—
3 g w
=em——— = —_—— s
o - - S E
Source 2 £ Datamart 2 T 2
e — Ju] z o .
@ 'E L |
e (e
— 3 [ B L
— ———? —_—
Entrepét de données
conceptuel

Figure 11.6 Architecture en bus de magasins de données (Ralph Kimball,2002)
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c- Architecture Hub-and-spoke :
Cette architecture a été proposée par Inmon 1’approche « approche Top Down ». Elle est
constituée d’un DataWarehouse qui dessert un ensemble de DataMart dans lesquels s’effectue

la majorité des requétes.

Datamarts
Systémes source ETL dépendants Reporting Utilisateurs
e Entrepdt e
m de données Datamart 1 >
d’entreprise
=== g 5
< 2E g

Source 2 - ? 5 (]

S g g @
£ s |

S

Source 3 -
— — Ll

Concentrateur Rayons
(hub) (spokes)

Figure 11.7 Architecture en Hub and Spokes (Ralph Kimball,2002)

d- Entrepst de données centralisé
Cette architecture est Similaire a Hub-and-spoke, sauf que qu’il y’a seulement un entrep6t de

donné centralisé (absence de datamarts)

Cette architecture donne 1’accessibilité a toutes les données de I’entreprise aux utilisateurs,
facilite I’intégration (ETL) et de la maintenance car les données sont a un seul endroit.
Cependant, c’est une architecture trés cotiteuse, et difficile a développer

Systémes source ETL Reporting Utilisateurs
Source 1 Entrepot r— Q
de données
d’entreprise

Y
Staging Area

Source 2

Infrastructure
de reporting

I

Source 3
— L

Figure 11.8 Architecture d'entrep6t de données centralisé (Ralph Kimball,2002)
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e- Architecture féderée
Cette architecture contient des entrepdts de données sur plusieurs systémes hétérogénes et qui
operent d’une maniere. Les données sont intégrées logiquement ou physiquement a I’aide de
métadonnées. Cette architecture trouve son utilité lorsqu’il y a déja un entrep0t en place.
Elle demande peu de ressources matérielles additionnelles, par contre elle est trés complexe a

réaliser.
Entrepbts
de données
Systémes source ETL autonomes Reporting Utilisateurs
=1 -
—_—
Source 1 > EDW 1 Q

Entrepot
— de données

virtuel

Source 2

Staging Area
S
s O
~N
H
'“‘
g\
Infrastructure
de reporting

Source3 [ ™ EDW 3
— — il

Metadonnées

Intégration
virtuelle

Figure 11.9 Architecture fédérée (Ralph Kimball,2002)

11.8 Conclusion

Dans ce chapitre nous avons pu cerner et expliciter tous les outils, les concepts et notions liés
au Lean management, la productivité et les moyens de mesure employés par cette derniére,
I’approche processus, la modélisation des processus, les TDB, et la BI nécessaires pour la
formulation de notre problématique et situer les dysfonctionnements existants pour pouvoir
par la suite fournir tous les pistes d’amélioration qui vont servir la résolution de la
problématique dans le chapitre suivant.
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11 Chapitre 3 : La conception et la
réalisation de la solution



I11.1 Introduction

Aprées avoir établi un diagnostic interne sur le systéme de production de 1’entreprise dans visant
a déterminer les éventuelles dysfonctionnements et de proposer des solutions d’amélioration
adéquates, nous abordons ici I’étape suivante qui consiste a mettre en ceuvre les solutions
proposées. Dans ce chapitre, nous présenterons notre solution qui consiste a déterminer les
indicateurs de performance les plus pertinents dans le but de mettre a niveau le tableau de bord
de production afin qu’il soit en corrélation avec le référentiel de GSK ainsi que la stratégie et
les objectifs de I’entreprise, apres la mise a niveau de notre Tableau De Bord, nous proceéderons
a la réalisation et a la mise en place de TDB digital en utilisant la Bl et ces outils. La
méthodologie suivie lors de la digitalisation le choix de I’architecture, la création des sources
des données, ETL, le choix du modéle, création de 1’interface, la visualisation, consultation.

Nous procéderons par la suite a la réalisation du processus d’escalade électronique avec une
adaptation avec les moyenne disponible sur le site pour le réalisée.

I11.2 Mise a niveau du Tableau de bord de production :

Dans cette partie on s’intéressera a mettre a niveau le tableau de bord de production mais avant
de le faire, on aura besoin de situer la méthodologie suivi pour en finir par donner des exemples
décrivant le déroulement de cette mise a niveau.

111.2.1 Méthodologie de mise a niveau de du TDB production :

Dans cette démarche, on a opté pour le Gemba dans le lieu du tableau de bord afin de s’assurer
que les actions correctives et mélioratives seront effectuées de la maniére la plus efficace et la
plus efficiente afin d’améliorer I’ampleur et la rentabilité des résultats, cette démarche
s’applique comme suite (a cause la crise sanitaire «Covid-19 » la plupart du temps le travail se
faisait a distance) :

-On s’organisait sur avec notre encadreur pour planifier des séances de travail avec le
responsable de département de production sur « Teams Microsoft », afin de parler de ce qui se
passe réellement en détail dans le but de situer les problémes relatives au TBD production et
les comprendre avec exactitude, les informations reportées sont comparées aux objectifs,
ensuite identifier les écarts, conformément aux standards du GPS (application du Gemba et du
management visuel).

-Apres avoir situé les problemes on les hiérarchise suivant I’ordre d’importance en ayant
I’information de la part du responsable en question et en se référant aux objectifs du site de
production.

-On organise ces problémes relativement a leurs axes (on met chaque probléme dans 1’axe
auquel il appartient : 0 Accident, 0 Default, 0 Waste, Service) et on garde seulement les trois
problémes les plus pertinent dans chaque axes (Top 3 probem).

-Apres pour chaque axe, on propose un LAG KPI s’1l y’en existe pas sinon on le corrige pour
I’aligner avec les tops 3 problem afin s’intéresser a ces derniers, les éliminer et améliorer la
productiviteé, ensuite pour chaque LAG KPI on propose au maximum deux LEAD KPI qui
contribuer a la réalisation et I’amélioration de LAG KPI pour mieux suivre les tops 3 problem.
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-Ensuite pour chaque KPI déja listé, on lui affecte une cible «Target » actualisées, on lui attribue
un déclencheur «Trigger », dans le cas ou cette cible n’est pas atteinte ce dernier déclenchera
un standard de problem solving.

-Apres consultation avec notre encadreur et le responsable de production dans le but de valider
les KPIs proposes, et aprés avoir situé tous les méthodes de calcules de ces derniers, on utilisera
Excel pour construire les Trackers des KPIs conformément aux standards GPS.

-Une fois le fichier Excel construit, on explique 1’utilisation et les suivis des Trackers dans ce
dernier a notre encadreur ensuite on demande ses feedbacks pour des éventuelles modifications
ou adaptation si besoin, ensuite et apres étre validé, I’encadreur nous donne acceés aux données
pour les ajuster selon nos Trackers les injecter dedans.

-On attend de recevoir les feedbacks de notre encadreur et le responsable production pour des
éventuelles améliorations pendant un certain temps (30 a 45 jours).

C’est la démarche qu’on a adopté pour effectuer notre travail qui consiste a rectifier les erreurs
et les décalages identifiés et de les corriger afin de mettre a niveau le tableau de bord de
production.

111.2.2 Mise a niveau des KPI du TDB production :

Dans cette partie, on procéde a la mise a niveau des KPI du tableau de bord c’est-a-dire on
explicitera toutes les modifications, les actions correctives et les apports auxquels on a contribué
relativement a chaque axes (on s’est intéressé seulement aux 4 premiers axes : 0 accidents, 0
défaut, O perte, service).

A- Axe zéro accident :
Lag KPI : ZAP/semaine, concernant ce KPI aprés avoir eu accés aux données et
consultation avec notre encadreur, on a remarqué que la cible n’était pas conforme aux

Trigger. ZAPs < Target (10) Nombre de ZAPs par semaine
Std response : PS Facilitated by manager + FLL

rwﬁhrﬁa«nyﬂ'T
11 rrﬂ ‘?ﬂTf‘TT

At

{ S S e S S

12345678 91011121314151617 1819202122 2324252627 28 2530 3132 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Figure 111.1 Lag KPI ZAP/semaine
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objectifs du site du coup on a décidé de changer le target pour passer de 8 a 10
ZAP/semaine et augmenter la portée de ce KPI vu qu’on a remarqué certains
dépassements qui n’étaient pas inclus dans les champs de la lecture et qui étaient
représenté par des gaps.

Lead KPI : S4S,dans ce KPI on s’est également intéressé a la target qu’on a augmenté pour
atteindre 4 S4S par semaine afin d’étre conforme avec les standards de Safety de GSK et
les objectifs du site

Trigger. S4S < Target (4)
Std response : PS Facilitated by manager

Nombre des S4S par semaine

1234567 8 91011121314151617 18152021 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 30 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Figure 111.2 Lead KPI S4S/semaine

Lead KPI : ZAP/personne, ce KPI on I’a proposé nous-méme qui s’intéresse aux de nombre
de ZAP effectué par personne au bout d’une année, la cible c’est d’atteindre 5 ZAP par
personne annuellement et qui a pour but de créer un esprit de compétitivité entre les
travailleurs afin d’étre plus vigilants, plus attentifs et plus productifs

Tableau I11.1 Lead KP1 ZAP/personne

ABD EL HAMID MAHSAS
ABDELGHANI YESREF
ABDELHAK BOUBACHA
AHMED ISLIMANI

AlIT RAHMANE SMAIL
AMAOUZ YOUGOURTEN
AMINE BENKHALED
AMINE HAMOUNI
AMITOUCHE RACHID
BAOUCHE CHAFAA
BELAHCENE HAKIM
BELKADI ABDELHALIM
BELLACHE MOHAMED
BENADLA HICHAME
BOUALEM MESSAOUDI
BOUGLIA AMINE
BOUSSEDDEUR KHELIFA
DJAIZ HICHEM (NAB)
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B- Axe zéro défaut :
Lag KPI : signifie le cumul des déviations/semaine conformément au standard de
production GPS le target de ce KPI est élevé pour étre aligné aux objectifs, on a décidé
de reduire la cible de 20 a 18 annuellement.

Trigger. nombre total des deviations > Target(18)
Std response : PS Facilitated by manager

Nombre des deviations par semaine

12345678 91011121314151617 18192021 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Figure 111.3 Lag KPI cumul déviation/semaine

Lead KPI : lead time déviation, concernant ce dernier on n’a rien modifié on a gardé
le méme le but c’est de cloturer une déviation au plus tard en 12 jours.

Trigger. Lead Time deviation > Target (12) Lead Time Deviation
Std response : PS Facilitated by FLL

< s B ) o B e B o o e S
| S S T T S W T S
S T e e e s G £ ¢
e

4+ 4+ o - 1+ 1 1 4
< S5 B S ] ot R0 S AR A PR A B
+—t—t—+—tr—t——tt1tt

123456 7 8 910111213 14151617 18 15 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Figure 111.4 Lead KPI lead time deviation
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C- Axe zéro pertes :

Lag KPI OEE : concernant ce KPI on I’a dissocié en 3 c’est-a-dire pour chaque ligne a
son propre OEE (OEE Blister, OEE Sachet, OEE PPBS) et pour chaque OEE on a augmenté
de 55% a 60% le target pour I’aligner aux objectifs du site.

La figure ci-dessous présente seulement I’OEE des Blister (pour les autres lignes, ils seront
présentés dans 1’annexe)

Trigger. OEE < Target (60%)
Std response : PS Facilitated by FLL

OEE Blister

ﬁ%H%Aﬂ?ﬂﬂ 111111 ny—ﬂf——FL—f —i= F%FF%HA#A%

‘ ! ;I?‘i H

o e ok cm cxt g o (B e e B e e e e e o o e e o o e e

| il
0
+——————1—1 I B e rH‘ T~

l i ! St LLLLLJJ

LL#444,;&+1
| |

1234567 8 91011121314151617 1819202122 23 24 25 26 27 28 25 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Figure I11.5 Lag KPI OEE Blister

Lead KPI Output/jour : ce KPI on I’a modifié en ajoutant une case écart qui a pour but de
comparer la production journaliere planifiée et celle qui est réellement effectuée (la couleur
rouge =»objectif non atteint, vert=>» objectif journalier atteint)

Tableau I11.2 Lead KPI Output/ligne/day

[ Out Put par lignhe et par jour ‘

Number ﬂ Ligne n Plan ﬂ Realise n Status ﬂ Ecart
éNOl Dimanche PPSB 68000 o -68000
ENOZ Dimanche Sachet 30000' o -30000]
;NOB Dimanche Blister 18000 9 22320 4320
|NO4 Lundi PPSB 60000 i o -60000
INOS Lundi Sachet 10000 4 o -10000|
{noS Lundi Blister 18000 41640 23640
K NO7 Mardi PPSB 60000 8 47975 -12025
|NO8 Mardi Sachet 30000 f o -30000;
ENOQ Mardi Blister 18000’ 14513 -3487
[ N10 Mercredi PPSB 60000 3 34708 -25292
5N11 Mercredi Sachet 27000 f ] -27000|
IN12 Mercredi Blister 15000 i 29882 14882
IN13 leudi PPSB 44-000’ 41328 -2672
EN14 Jeudi Sachet SOOOO' 10080 -19920
;NIS Jeudi Blister 18000’ 35468 17468
IN16 Vendredi PPSB o' o [s)
éNl? Vendredi Sachet 27000 q 13085 -13915
iN18 Vendredi Blister 18000 i 33680 15680
‘ N19 Samdi PPSB 22000 f 12600 -9400
N20 Samdi Sachet 30000 i 16248 -13752
N21 Samdi Blister 18000 F 32360 14360]
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Concernant ces deux derniers KPI, on a aussi ajouté un autre KPI qui ne seront pas mentionné
dans le TDB mais qui sert a vérifier si les données ont été entré chaque shift par rapport chaque
ligne.

D- Axe Service :
Lag KPI Ctp (conformence to plan) : ce KPI était déja existant on a juste ajuster le
Target (on 1’a augmenté de 80 a 85%) on n’en a apporté aucune autre modification, ce
dernier représente le nombre de lot réalisé par rapport le nombre de lot planifié

Trigger. CTP < Target (85%) CTP

Std response : PS Facilitated by Manager
100,00%

90,00% IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIlIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII
| ‘ T 1

80,00% JEdl e il Ay i £ | Caud) M et ] {8 4 kel ‘L+‘44;T4¢+¢;TL

70,005 = L | | [ U ) S SIS R )
60.00% S [ : T Tt i =

50,00%
40,00%
30,00%
20,00%

10,00%

0,00% | | | | | | (| |
1234567 8 91011121314151617 1819202122 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Figure 111.6 Lag KPI Ctp

Lead KPI RROF (retard réception ordre de fabrication) : on a remarqué souvent que le
CTP diminue a cause du retard des réception des OF(Ordre de fabrication), ce KPI existait mais
n’était pas utilisé proprement, on 1’a ajusté pour améliorer le Lag KPI Ctp.

Trigger. retard réception OF > Target (-24)

" retard réception OF
Std response : PS Facilitated by manager + FLL

Figure 111.7 Lead KPI retard réception OF



111.3 Choix de P’architecture des donnés

En prenant connaissance du hardware et software présent dans I’entreprise, ainsi que la structure
des KPIs et le type d’analyses qui sera effectué (KPIs tirés des sources de données
indépendantes pour effectuer des analyses indépendantes), notre choix s’est vite penché sur une
architecture sous forme de bus de données indépendant. Le choix de cette architecture est aussi
justifié par la facilité de la conception.

Le schéma ci-dessous synthétise I’architecture qu’on a choisie lors de la réalisation de notre
TDB:

Datamarts liés par des
dimensions conformes

Source de données ETL Utilisateurs
g ——
\_/
ichiers > production
Excel 0
e c g .
& o) t [ ]
. 8_
ichiers - EHS a
Excel g p
© ), SRR % I
oo > »
= 5 g W
(=
— e —
Fichiers o quality 2 —
S
Excel 7 N ) 2 el
7
- :
fichiers > SEFvice £ » e~
v

Entrepdt de données
conceptuel

Figure 111.8 Schéma représentatif de I'architecture bus de données
I11.4 Creation des sources des données

Nous allons détaillée la création de chagque source de données pour chaque KPI de chagque axe
indépendamment, et ceci en suivant les étapes suivant :

1-Creation d’interface ergonomique pour I’entrée des données.

2-Enregistrement des données.

3-Agréegation des données et création des graphes (visualisation).

4- Verrouillage des cellules non utilisables et protection des pages pour tous les fichiers.

Dans ce qui va suivre pour chaque axe, on appliquera les étapes ci-dessus pour créer des
sources de données propre a chaque KPIs.

A-Zéro accidents
KPI S4S:

1- Création d’interface :

Les utilisateurs doivent faire entrer les données chaque jour dans 1’éventualité ou il y’aura des
arréts pour des questions sécurité et ceci de la facon la plus simple : entrer la date et le nombre
des arréts dans la cellule du jour
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Si on se retrouve au premier jour de la semaine, il y’a le bouton (new week) qui a pour but de
réinitialiser 1’interface en utilisant une macro VBA pour passer a la semaine prochaine.

On a ajouté deux couleurs (rouge et vert) pour designer si le Target hebdomadaire est atteint ou
pas (vert :S4S>=4 / rouge :S4S<4) dans le but de faciliter la visualisation.

Suivi des S4S
Date 13/6/2020 |
Semaine 24
Stop For Safety-
dimanche lundi mardi mercredi jeudi vendredi samdi
0 0 0 0 0 0 0

Figure I11.9 L'interface du KPI S4S

2- Enregistrement des données :
Pour enregistrer toutes les données, on a créé une table dans une nouvelle feuille Excel, ceci se

fait automatiquement grace a une macro VBA qui se déclenche lorsque on clique sur le bouton
SAVE.

Date | semaine | stop for safety [ dimanche [§g lundi

B mardi [l mercredi [ jeudi

Bl vendredi [ samdi |

e N N o R

O o~

s | s
N = O

Figure 111.10 Table d’enregistrement des S4S
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Sub save_545()
' save_545 Macro

Sub new week()

Sheets ("data stop for safety").Select 1
Range ("Tableaul [Date]") .Select
Selection.ListObject.ListRows.Add (1) ' new week MECIO

Sheets ("interface") .Select

Range ("H7") .Select

Selection.Copy

Sheets ("data stop for safety").Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=x1lNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("interface") .Select " "

Range ("H8") . Select Range ("E15") .Select

Asmiicasion, (uEopiGi ST ActiveCell.FormulaRiCl = "0"

Selection.Copy

Sheets ("data stop for safety").Select Range ("Fls") .Select

Range ("B2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _ ActiveCell.FormulaRiC1 = "gQ"
:=False, Transpose:=False

Sheets ("interface") .Select Range ("GlS") . Select

Range ("H11") .Select <

Application.CutCopyMode = False ACthECell.Form\llaRlC1 = "0"

Selection.Copy n n

Sheets ("data stop for safety").Select Range ("H15") . Select

Range ("C2") .Select 5 = nan

Selection.PasteSpecial Paste:=x1PastelAllUsingSourceTheme, Operation:=x1lNone _ ACtlvecej'l 2 FormulaR1C1 0
, SkipBlanks:=False, Transpose:=False Range ("115") -Select

Selection.PasteSpecial Paste:=x1PasteValues, Operation:=x1None, SkipBlanks _ T
:=False, Transpose:=False ActiveCell.FormulaR1Cl = "Q"

Sheets ("interface") .Select

Range ("E15:K15") . Select Range ("J15") .Select

Application.CutCopyMode = False Z

Selection.Copy ActiveCell.FormulaR1Cl = "Q"

Sheets ("data stop for safety").Select

Range (D% . Selact Range ("K15") .Select

Sele?E;on.PasceSpecial-E’asce:=x1PaSceValues, Operation:=x1lNone, SkipBlanks _ ACtiVeCell.FormulaR1C1 = non
:=False, Transpose:=False

Range(sagn) oelect Range ("F7") .Select

Sheets ("interface").Select

Range ("E7") .Select End Sub

Application.CutCopyMode = False
ActiveCell.FormulaR1Cl = ""
Range ("F7") .Select

End Sub

Figure 111.12 Macro VBA New Week
Figure 111.11 Macro VBA S4S g

3- Agrégation des données :

Créer des graphes qui rendent les résultats visuels

Dans une autre feuille nous avons créé un tableau pour agréger les données selon les besoin
des utilisateurs (manager) pour passer d’un enregistrement par jour a un enregistrement par
semaine par la suite on a établi un graphe pour faciliter la visualisation

C | D | E | F . G | H 1 J K L M
Triggerioas <Tareet 1) Nombre des $4S par semaine
Std respon Facilitated by manager

123456 7 8 910111213 14151617 18 1920 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 30 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Figure 111.13 Nombre des S4S par semaine
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KPI1 ZAPs par semaine :

C’est pratiquement la méme chose pour le ZAP que pour le S4S

1-Créer une interface ergonomique pour entrer les données :
Les macros VBA (New week et SAVE) seront mentionné dans 1’annexe.

ZAPs

Date 13/6/2020

Semaine 24
ZAP 16

dimanche lundi mardi mercredi jeudi vendredi | samedi
£ | 1 11 3 0 0 0
Figure I11.14 Interface de ZAP par semaine
2- I’enregistrement des données :
A B C D E F G H I J

Date B semaine B nombre de zap |8 v v - - |~ - -
i

Figure 111.15 Table d’enregistrement des ZAPs par semaine

3- Agréger les données et Créer des graphes qui rendent les résultats visuels :
A B C D E F G H

1 J K L M

1234567 8 91011121314151617 181920212223 24252627 282930 31 32 33 34 3536 37 38 3940 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Figure 111.16 Nombre de ZAPs par semaine.
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B- Zéro défauts

Les deux KPIs (nombre des déviations par semaine et lead time déviation)

1-Création une interface :

Dans cette axe (Zéro défaut), on a pensé a créer le méme fichier pour les deux KPI de cette
axe (Lag: déviation par semaine et Lead)

2 SK
Numéro de deviation | Semaine Action |N*/semaine Date
3 24 1 10/6/2020
Historique

-~ ™~

i - i o

2 £ 2 £
e o ] 5] ]
o - - - -
£ 2 S 2 S
E -l - ®[ B [-1 FI[-
2 10/1/2020 25/1/2020
2 15/2/2020 | 20/2/2020 |
3 20/5/2020 10/6/2020 GGG
= | I ' —
5 | I (N [
6 T R A A
D ————
8 ]
s | I
D ————
11 I R
12 Y ' —
13 | I (I [
14 T R A A
-
16 I
17 [ I [
18 =———
19 '
20 ) ——

note : N*/semaine: Numéro de deviation dans la semaine (1 ou 2)

Figure 111.17 Interface Nombre de déviation et Lead time déviation

Dans le tableau ci-dessus, I’operateur fait rentrer le numéro de la déviation en se referent a
I’historique précedent mentionnée en bas, ensuite il choisit I’action, début ou fin de déviation a
I’aide d’une liste déroulante, aprés a I’aide d’une autre liste déroulante, I’operateur choisit s’il
s’agit de la premiére ou la deuxieme déviation dans la méme semaine (au maximum deux
déviation dans la méme semaine) au finale il écrit la date de I’action qu’il a réalisé.
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2- I’enregistrement des données :
Une fois cela fait on clique sur le bouton SAVE, et grace a une macro VBA (save), les
données seront enregistrées dans une autre table, comme le montre la figure ci-dessous :

A B C D E
Il Numéro de deviation f§  Semaine f§ Mode f] N*/semaine f§ Date -
] 3 24 fin 1 10/6/2020
3 3 21 début 1 20/5/2020
4 | 2 8 fin 1 20/2/2020
5 | 2 7 début 1 15/2/2020
6 | 1 4 fin 1 25/1/2020
7 1 2 début 1 10/1/2020
8
9

Figure 111.18 Table d’enregistrement des déviations

Sub save()

' save Macro

Sheets("data lead time deviation").Select

Range ("A2") .Select

Selection.ListObject.ListRows.Add (1)

Sheets("interface").Select

Range ("D5:H5") .Select

Selection.Copy

Sheets("data lead time deviation").Select

Selection.PasteSpecial Paste:=x1PasteValues, Cperation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Range ("A2") .Select

Sheets("interface").Select

Range ("D3") .Select

Application.CutCopyMode = False

ActiveCell.FormulaRiCl = ""

Range ("E3") .Select

End Sub

Figure 111.19 Macro VBA save déviation
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3- Agrégation des données :

On a Agrégé les données pour simplifier la lecture et s’ intéresser seulement en quoi on a besoin
(nombre de déviation et lead time déviations), ensuite on a crée des graphiques pour faciliter la
visualisation comme le montre la figure suivante :

4
<]

"Ad°|
’ /i — | s |
1 4
Zéro défauts ; .
3
4
5
[
Trigger. Lead Time deviation » Target (12) Lead Time Deviation 7
Std response : PS Facilitated by FLL :
25
24 10
- fl
2 12
20 13
1o 4
T 5
16 16
15
14
13 18
12 19
10 20
4 2
: 2
2
: 2%
; 25
2 26
1 27
17345670 91011121318153617 381920242223 24252627 2629 30 31 3233 34 35 36 37 36 30 &0 81 42 43 44 4546 47 43 49 50 51 52 2
29

Trigges. Nombres des deviations » Target (20} vy
Std response : PS Facilitated by FLL Nombre des deviations 3

RN
 RRRRRRAN EE*— SdSsau s sanau s sauan s :
 ENEEERERENARENEREARERN e -
R EEEREEREEsEsansaRRne ;
e :
EIEEER :

=
QQQQOQQOQQQQQQQQQQQQQOQQQQQQOQQOQQQQQQQQQQQQQ.QQOQ.Q‘

o T T e e e R = I R R e = T I R N N
L R O R R O R O S I e E B

113456721 VU WBITBONN I H6ITEL 233343530 3730304041 4243 44354647 48 09505152

Figure 111.20 Graphique de Nombre des déviations et Lead time des déviations
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C-Zero waste

1-Création d’interface d’entrée de données :

Cette interface rassemble le calcul des OEE des trois lignes(PPSB, Sachet, Blister) en affectant
des seuils pour les arréts qu’il ne faut pas dépasser dans chaque lignes(Yield, Pause, Inter-shift,
Inter-lot, Training, C over), les données sont entrées dans les cases adéquates a la fin de chaque
shift dans le but de calculer I’OEE, ensuite grace a deux macros VBA (Save & Clear), les
données seront sauvegardées et historiées dans une autre feuille ensuite effacées de I’interface
pour un prochain usage.

Les macros Save and Clear seront mentionnées dans 1’annexe.

OEE Calculator
-
I Due 2612020 ] Somun¢ 26 I [ U SBOI | i smml |!HUND 80 I |smsum @ | |ﬂ.lﬂ Blister 480 I

3K

—Cear_|
/ , Observations SA
v‘t' / ' Obeservations

l 480 | 0000%

0 |CLAMOXYL 250]

0 [AUGMENTNG| 0

0WV|0WX|

3 3 ) y & R » & / & @
& /E //&a” ) A a 4 a‘°/ 3/ ¥ f,» & "fe & i
.
&/ ; &/ °/ A s /

0 CLAMOXYLEM 0 0 w 0

Figure 111.21 Interface de I'OEE des trois lignes

2- L’enregistrement des données :

Pour les anciennes données collectées (du janvier & mai), en premier lieu on a traité et
formalisé les données ensuite on les a fait rentrer manuellement dans la table d’enregistrement
de chaque ligne, en deuxiéme lieu (a partir de juin) les données sont enregistrées directement
et automatiquement dans cette table grace aux trois macros VBA

Date [ Semit ] FLL_[+] Shit (-] Sttt o] Cadon s | Proun (| Output [+] Nong(+| MLor [+] Yied [+ OFE [+ Pause]| Ats'+| lter § -} Traiir | tes ] Cove r| Absed+| Nattois] Rettr»] Fin de ] Recegl+ | Coupés| CTA -] 1ot~ BEscuuts] Ths] BLSI[ | Aatra[+] OPTir- | AVAK - Guoit{~ | Parfor( - i
TsENNS 22 P N 480 20 AUGMENTIYG 1200 00103 5 4% 3083 10000% T8N ‘Alrna ncondn 30
T6 3ENSE 2 VIE 6NN 400 20 AUGMENTIK 4660 001081 2 20 0 05 635N 10000% 68,1 SL245m 154 110na
U BSNSE 2 FZE MK 480 25 AUGMENTIIG 412t 00most an 6 420 BTS0% 100008 45508
T BENES 2 YKE  GWMH 480 20 AUGMENTINNG 3000 0010% a5 435 S083% 10000% 83,%6%
19 BNES 2 P2 MKGIN 300 20 AUGMENTINKG 302) 00103 45308 (3 205 1833% 10000 S6,04% wrticaion esise 3 100%40nin
50 BENES o P2 MRH 160 23 AUGMENTING 960 oomst 2% 60 ) 60 $333% 10000% 6357
S BENES 21 AL MW 480 20 AUGMENTNG 1520 001097 nx s [ A 8IS0% 10000% 813%%
52 BENNS 2 | SBO MMM 400 20 AUGMENTIIY 1040 00103 0ny i 425 20831 100008 70,068
55 SENES 2 YHE  MKN 480 25 AUGMENTWE 620 001035 4% 60 0 33 65T 10000% 8063% sesm
S0 BEEEE 2 YL MM 80 20 AUGMENTING 94 001035 15624 30 N000% 10000% 13625
05 SENSS 2 LYL  28MGH 450 20 AUGMINTING 6480 00103 B26 [ U5 T6ETX 10000% K66 sl 1 cizsc » 1008 45nin
5 ssuss 2 THE  MheH 480 25 AUGMENTING: 545 001054 46608 60 120 0 M aTn 10000% 106528
ST SENSE 2 L 26 460 20 AUGMENTINNG 5220 001035 aEx o 50 3 T8 10000% 6052% virfiction 1 cisse 3 0 4Snin
o0 sauas 2 YL MMM 480 20 AUGMENTING 10 001004 183% 60 0 0 2 AIT8 10000%  391% lincement et vésificution 1 calzoe MS0min
53 smmsz A P2 2 480 25 AUGMENTING 5340 001034 Shs & EI ) 380 A% 10000% 6622
30 SEMSE M YL GHMH  AB0 20 AUGMENTINNG 7020 001034 6989 60 A §IS0% 10000% 26T
a suss 2 80 6MaN 400 23 AUGMENTING 7330 001093 66,858 L3 435 2063% 10000% 13,76%
S; sEHES o YL KM 480 20 AUGMENTINYG 4s02 001038 Mt 60 0 3 68T 10000% S
35 BBUEE N SBO  GHMH 48D 20 ALGMENTINIG 1380 001092 66,85% 460 NOMY 10000% 66,15%
3 ssuEE 2 P WG 460 20 AUGMENTINIC 560 00103 59.8% [ %0 20 3 802K 10000% 66,27%
95 BENEE A YKE MM 480 20 AUGMENTINNG 6840 001038 oML o 30 ADS 843K 10000 T943% Verfication a3 100% &0mn
3 BSMES 20 SBO  GHMH 480 20 AUGMENTINIG 7380 007031 A 435 S063% 10000% 7076%
o SEMSE 20 F WK 460 20 AUSMENTRIN 5160 00103t ) 0 3% Mk 10000% 642N
9 ENSE 20 YN 22MGH 480 20 ALGMENTINIG 5220 00mse 41.28n 60 ) 360 1500k 10000k 63,045 Verlfcation 1 chizze 100% 40na
39 SEESE 20 YL 286 0 25 AUGMENTINIG 63 001030 afx s 6 SO00% 10000% -44,35%
00 BENSE 20 LYL  23M6H 40 20 AUGMENTIG 5220 00703 50438 o5 60 35 66T 10000% 650X Tacamant + véification 1 uisee » 060
NIBENEE 20 | YHE  GHUM 480 20 AUGMENTIG 1380 001088 iy o 435 30834 10000% 1818
02 SEUES 0 FZE  WK:H 480 25 AUGMENTING 6450 001068 SEME o 435 S0B3% 10000% 64T
%) SENSE 20 L 22M6H 60 20 AUGMENTIG 208 001088 5% 60 W000% 10000% 135% fasl2
0e BEEEE 20 VL ZMH 420 20 AUGMENTINIG 4300 001030 ey () I8 100 100004 21 winfication 1 cilzze 3 00%40nin
N BENE 20 YK GHMM 480 25 AUGMENTRI 7%0 001030 5 465 S638% 10000% 7069
W6 BENSS 20 | P2 WKRH 460 20 AUGMENTINNG 6300 001030 S0 60 © 5 S TMANY 10000% 78408 25 colnatnge 312
Wi BENSE 20 L GMH 480 20 AUGMENTIIG 5040 001088 L) 20 IB 663 100008 638K it das enpaleurs120 aln
0 BEMES  d0  YHE  WKRH 480 25 AUGMENTINNG 4500 001068 461 60 %0 260 SAME 10000% 7682% 1M Preleremcnt anpiesr 160nn/Colnataga $L2 20ma
RN L) 20 B0 2MEM 480 23 AUGMENTINKG 4500 001083 40,16% " 0 » 30 6458% 10000% 63NN Varification s 100% 30 ms.
N0 sBHER 20 LYL 6NN 480 20 AUGMENTNIG 3228 001087 C &40 195 4089 100008 TSE
MOOBENSE 20 YK MKXNH 480 25 ALGMENTINYG 3240 001085 5% 60 Ll 55 A5 SUOAX 10000% 5TS0% Varification 3 0% 30 na, difsat prélévement cacket
2 SENSS 20 | B0 2M6H 460 20 AUGMENTIN 500 001088 aam o 435 3063% 10000% 58T
U SENSE 20 B0 oM %0 20 AUGMENTMC 582 001086 fess 0 0000% 100004 1645%
M4 BEMSE 0SB0 BHM 3% 23 AUGMENTINNG 2680 001087 R s 60 285 1308% 10000% 43343
S BENSE 20 L WK 460 20 AUGMENTINN 6300 001087 S0 60 5 % 20 30 TIOBK 10000% T3 alienc cuter 220
U BENSE 20 f2  2GMM 400 20 AUGMIENTNN 6300 ootost SO %0 45 064 10000% 66,008 Colmtige 12
o1 sENEE 20 SBO  GHMA 30 25 AUGMENTING 5 007085 Ll 30 00003 100005 072%
6 SENSE 20 | B0 GMMN 40 20 AUGMENTINNG 40 001086 40008 s 60 U5 TETX 10000% S2M1%
Uy BENSE 20 VL WK 400 20 AUGMINTNNG 1020 001086 o w0 420 O150% 10000% T261%
Q0 SENSE 20 | FZ 26 480 25 AUGMENTING 1020 00106 A 435 3063% 10000%  T0%%

Figure 111.22 Table des données enregistrées des OEE sachet
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3- Agrégation de données :
Dans cette partie 1’agrégation des données est faite par rapport aux besoins des utilisateurs
selon I’OEE, les outputs, les arréts, les vérifications.

OEE :
L’agrégation des OEE par chaque ligne est faite par semaine on a créé pour chaque derniere
des graphique pour améliorer la visualisation.

otEpPsB

PR 5~ B oc: AuGMENTIEL OFE AUGMENTI

Les ecarts :

Cette table sert a comparer les quantités produites avec les objectifs tracés par ligne par jour
grace a une liste déroulante dans laquelle on choisit la semaine qu’on veut analyser, ceci afin
de détecter les problémes et les résoudre le plus t6t possible

R =
Out Put par ligne et par jour

B8 Number [ Ligne Brian Bl Realise

2 [No1 Dimanche PPSB 68000 0

3 N2 Dimanche Sachet 30000 0

4 |No3 Dimanche Blister 18000 22320

5 N4 Lundi PPSB 50000 0

6 Nos Lundi Sachet 10000 0

7 Nos Lundi Blister 18000 41640

8 No7 Mardi PPS8 50000 47975

9 |Nos Mardi Sachet 30000 0

10 |NO9 Mardi Blister 18000 14513

11 N0 Mercredi PPSB 60000 34708

2 N1 Mercredi Sachet 27000 0

13 N12 Mercredi Blister 15000 29882

14 |N13 Jeudi PPSB 2000 41328

15 N1 Jeudi sachet 30000 10080

16 N15 Jeudi Blister 18000 35468

17 N16 Vendredi PPSB o 0

18 |N17 Vendredi Sachet 27000 13085

19 |N18 Vendredi Blister 15000' 33680

20 N19 samdi PPSB 22000 12600

21 N20 Samdi Sachet 30000 16248

2 N2t samdi Blister 18000 32360 14360]

22 a4

SAVEDATA | DATABlister | DATASachet = DATAPPSB | Interface _OUT put [T [OEESemainen Listes ®

Figure 111.24 Table des écarts des outputs

71



Les arréts :

La figure ci-dessous représente les histogrammes des arréts par semaine pour chaque ligne, cette
page fournit une vue globale sur les arréts avec une facilité de manipulation via I’utilisation d’une
liste déroulante pour choisir la semaine dans laquelle se trouve les graphes qu’on cherche.

L ade B me B x @ AT Sachet
 Pause | ess 3684% | Semaine 100,00%
Attente support 0 0,00% | 20,00%
Inter Shift [ 000% | i
Training [ 000% | e
Inter lot 650 2530% | 70.00%
Cover ] 000% | 60.00%

Absence Opérateurs X 50,00%

Nettoyage

Rettraitement l Arréts PPSB
S dai Pause 555 32,84% Semaine
Recep AC/PSE || Attante support 0 0,00% T s
Coupe clectrique Inter Shift [] 0,00% 0%
CTA/air comp Training o | ooo% | sox
Sietsiz inter lot 385 20,41% ok
Cover [ 0.00% oox
Absence Opérateurs 0 0.00% 4690 | min]
Nettoyage 300 17,75% 2817 | h |
Casse flacon ALK
Fin de fut
-
c:::::::{:::. Pause | s 25,00% Semaine Arréts Blister
 Ciaiacoany Attomtompport | 0 | 000% tonoo
T awem | Inter Shift 0 0,00% 90005
MA 255 Training 0 0,00% 20,00%
5L400 Inter lot 0 0,00%
8L300 Cover 0 0,00%
autre Absence Opérateurs | 0 0,00%
Nettoyage 0 33,33%
0 0,00%
Fin de fut 0 0,00%
Recap AC/PSF 0 0,00%
Coupe electrique 25 13,89%
CTafsircomp | 0 0,00% I
Blistercuse 0| oo0% s
PMM 0| oo0% B
Thermoramsey 25 13,89%
Etripak ) 0,00%
Autre 25 1389% |

Figure 111.25 Tables et histogrammes des arréts par semaine par ligne

Les vérifications :

Nous avons créé un tableau de vérification des enregistrements du jour pour chaque ligne c’est un
compteur de nombre d’enregistrement pour chaque shift, nous avons donné a chaque intervalle une
couleur et une signification (saved, no saved, entry error or 3inter lot/c over).

Ce tableau permet aux utilisateurs de ce fichier d’améliorer la fiabilité des informations sur le OEE,
les arréts et les écarts du output

DATA verification | Semaine |
8

Dimanche PPSB
Dimanche Sachet
Dimanche Blister
Lundi PPSB
Lundi Sachet
Lundi Blister
Mardi PPSB
Mardi Sachet
Mardi Blister
Mercredi PPSB
Mercredi Sachet
Mercredi Blister
Jeudi PPSB
Jeudi Sachet
Jeudi Blister
Vendredi PPSB
Vendredi Sachet
Vendredi Blister
Samdi PPSB
Samdi Sachet
Samdi Blister

entry error or (3 inter lot/C over)

SRICRESE PERTSRITE PR =R PR -5 ISR (SRR S
SRISRE-N IR PSR- =R - PR TR
SRR SRS TSRS IR IR RIS IR TERE-N

Figure 111.26 Table des vérifications de I'OEE, les écarts, et les arréts
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D-Service

KPI CTP (conformance to plan):

1-Création d’interface :

Cette interface est trés facile a manipuler, il suffit juste de remplir les cases semaine, nombre
de lot planifié et nombre de lot réalisé, le CTP sera calculé automatiquement, ensuite grace a
une macro VBA Save.

Conformance To Plan

Semaine 27
Lot plan 12
Lot realise 10
| or

Figure I11.27 Interface CTP

2- I’enregistrement des données :

En cliquant sur le bouton save les donnees seront enregistrées sur une nouvelle table dans
laquelle les CTP seront enregistrées et historiées en fixant des seuils pour faciliter la
visualisation (le rouge en bas du seuil, le vert en haut du seuil)

save_CTP Macro

Sheets ("data CTIP").Select

Range ("A2") .Select

Selection.ListObject.ListRows.Add (1

Sheets ("interface").Select

Range ("E6") .Select

Selection.Copy

Sheets("data CTP").Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("interface") .Select 1

Range ("E7") .Select 2 7 14 12
Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy 3 6 10 10
Sheets ("data CTP").Select 4 5 10 9
Range ("B2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _ 5 4 12 9

:=False, Transpose:=False 6 3 10 8
Sheets ("interface").Select
Range ("E8") .Select 7 2 12 10
Application.CutCopyMode = False 8 il 12 11
Selection.Copy
Sheets("data CTP").Select 9
Range ("C2") . Select 10
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _

:=False, Transpose:=False . .
Sheets ("interface").Select Flgure 111.29 Table d enreglstrement
Range ("E9") .Select
Application.CutCopyMode = False dGS CTP

Selection.Copy

Sheets ("data CTIP").Select

Range ("D2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteRllUsingSourceTheme, Operation:=x1lNone _
, SkipBlanks:=False, Transpose:=False

Selection.PasteSpecial Paste:=x1PasteValues, Operation:=x1None, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Range ("A2") .Select

Sheets ("interface") .Select

Range ("F5") .Select

Application.CutCopyMode = False

ActiveCell.FormulaRliCl = ""

Range ("F6") .Select

End Sub

Figure 111.28 Macro VBA Save CTP
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3- Agrégation des données :
L’agrégation de données a été faite en semaine, puis on a établi des graphes pour rendre les
données mieux lisibles et visibles.

semainkd crp B4

80,00%

® NN A WN e

70,00%

60,00%

50,00%

40,00% -

30,00%

20,00%

10,00%

0,00%

12345 6 7 8 9 1011121314 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Figure 111.30 Graphique KPI CTP par semaine

KPI retard réception OF

Pour ce Lead KPI on a fait les mémes étapes précédentes du Lag kpi CTP a savoir la création
de I'interface, I’enregistrement des données et 1’agrégation de données par semaine ceci est
représenté par les trois figures suivantes :

retard réception OF » m o a
31/8/2020 8 31 -30 100

retard -30 | 30/8/2020 8 30 -12 3
N lot 100
date 31/8/2020
T 8 Figure 111.32 Table d'enregistrement des retards de réception OF
jour 31
[
SAVE

Figure 111.31 Interface Kpi retard de réception OF

jour B  retard réception OF Trigger. retard réception OF > Target (-24)

22 retard réception OF
Std response : PS Facilitated by manager + FLL

Figure 111.33 Graphique KPI retard de réception OF
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4-Verrouiller les cases non utilisables et Protéger les pages pour tous les fichiers :

Pour chaque KPI des axes précédent pour lesquelles on a créé des fichiers sources, aprées la
création de ’interface, I’enregistrement et 1’agrégation des données, on a verrouillé les cases
non utilisables et protégé les feuilles Excel avec des mots de passe pour éviter toute sorte de
modification a I’interface ou des cellules de calcules ou bien 1’affichage (on a laissé acces
seulement aux cellules de saisies)

I11.5 ETL (Extraction, Transformation, Load) :

Cette phase consiste a extraire les données des fichiers sources (majoritairement a partir des
fichiers Excel des KPI) dans Power BI, ces fichiers seront transformés dans Power BI a 1’aide
de Power Querry, ensuite pour chaque KPI on va charger les informations dans des tables.

5.1 Extraction :

L’extraction se fait avec le navigateur du power bi, nous allons filtrer les données depuis les
sources de données fichier Excel (nous sélectionnons seulement les tables dont on a besoin pour
notre tableau de bord). Ces données seront extraites dans la zone de préparation de données
qu’on appelle la Staging Area

Dans la figure suivante on montre 1’extraction des tables des KPI OEE (PPSB, Sachet, Blister)
et Output

Navigateur

0 0 0
4 35581 2400 0,247090278

0
0
o

85636

0
0
0
0

0,323567708 188979 62
0,48670928 8900 4

Figure 111.34 Extraction des données sur Power Bl

5.2 Transformation :

Dans cette étape, a I’aide de Power Querry nous allons supprimer les données dont on n’a pas
besoin et fusionner éventuellement des tables dans une seule table (dans notre cas les tables
OEE Blister, OEE PPSB OEE Sachet se sont fusionné dans la méme table) dans le but
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d’optimiser I’espace, ensuite on passe a I’identification des types des colonnes. (Pour les
prochaines extractions cette étape se fait automatiquement)

La figure ci-dessous montre comment est devenu la table extraite aprés la transformation :

Wl | B = | Tableau de bord production - Editeur Power Query

Affichage Outils  Aide

Réduire les lignes

60,00%
60,00%
60,00%
60,00 %
60,00%
60,00%
60,00 %
60,00%
60,00%
60,00%
60,00%
60,00 %
60,00%
60,00%
60,00%
60,00%
60,00%
60,00%
60,005

60,00%
60,00%
60,00%
60,00%
60,00%
60,00%
60,00%
60,00%
60,00%
60,00%

28 0,00%
29 29 0,00%
30 0,00% 0,00% 60,00%

31 0,00% 0,00%

Figure 111.35 Table des OEE (Blister, PPSB, Sachet) aprés transformation

60,00 %

5.3 Load:

Dans cette étape les données extraites et transformées passent de la Staging Area (zone de
préparation de données) vers le Data Warehouse pour qu’elles soient exploitées. Nous avons
chargé les données dans des cibles hétérogenes qui sont structurées sous forme des tables par
dimensions, pour cela il existe deux stratégies (Full et Delta load), notre choix s’est porté sur la
premiére approche qui est la Full Load dans le but d’assurer I’intégrité des données. et la mise
a jour des données cible se fait automatique.

111.6 Choix du modele de données :

Notre choix du mode¢le s’est porté sur un modéle tabulaire ou on présente les données sous
forme de tables. Ce modéle permet de manipuler des données tabulaires qui sont familiers pour
toute personne qui a I’habitude de travailler avec des bases de données relationnelles, sur Excel.
De plus les formules sont écrites en DAX (Data Analysis Expressions), Un mode familier pour
les utilisateurs qui travaillent avec des bases de données relationnelles, afin de faciliter la
manipulation de ce dernier par tout le personnel qualifié de I’entreprise vu qu’ils travaillerent
seulement sur excel. Aussi, le modeéle permet des cycles de développement courts, permettant
une plus grande flexibilité et un temps de réponse trés rapide.

Les KPIs présentés précédemment ne présentent pas de complexité que ce soit dans les
différentes mesures ou dans les calculs. Aussi, les données de ces KPIs sont independantes, ce
qui justifie le choix de ce modéle de données.
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La figure suivante présente le modele tabulaire des données élaborée :

1] Stop for safety pars... - | lead_time_deviation_.... - - "1 OEE Semaine I CTP_par_semaine

1 nombre de stop for safety 1 durée 1 1 OEE Blister ™ cre
1 semaine M durée 2 1 OEE PPSB 17 Semaine
A target 1 semaine 1 OEE Sachet 7 target
1 target 1 semaine
: i | target

"1 retard_reception _par... -+

1 jour
£ retard réception OF

aas & oen]
- ZAP Semaine [ diviation_par_semaine --- " OUTput

1 Nombre de ZAP
1 Semaine

1 cumul des deviations 1 Ecart
1 nombre de deviation A Ligne
7 target 1 semaine 1 Number 7 target
1 target A Plan
' ™ Realise
1 Status

"/ nombre de ZAPs par ... - -

1 Nom& prénom
1 target
1 Total

Figure 111.36 Modele tabulaire des données

111.7 Mise en place du tableau de bord digitalisé :
7.1 Création de P’interface :

Apres avoir créé la base de données, on a commencé a designer le tableau de bord Production
sur Power Bl selon les standards de GSK :

-Des zones libellées pour chaque axe avec des contours colorés selon le standard et dans
lesquels on va mettre les KPIs.

-Mettre les KPIs relatives a chaque axe dans les zones dédiées a ces derniers, on y trouve
deux types de KPIs : sous forme de graphe et sous forme de tableau.

-Les KPIs graphes répondant a la conformité de couleur de GSK, utilisant les deux couleurs
vert et rouge en arriére-plan. (vert en dessous du seuil et rouge en dessous du seuil)

-Les KPIs tableau mis sous la forme conditionnelle en mettant en forme par regles les cases
ou, si I’objectif est atteint la case est remplie par le vert, sinon par le rouge.

-Optimisation des espaces en utilisant des boutons ave des Bookmarks. (Comme le cas des
KPI OEE Blister, Sachet, PPSB)

-Des espaces suffisants qui sont considéré comme des zones de textes pour remplir
directement les Top 3 problems sur I’interface.
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-Ainsi que des photos du logo GSK, stratégie pharmaceutique de 1’entreprise « IPT », DNA
de I’entreprise et slogan de I’entreprise.

La figure ci-dessous synthétise la mise en forme de I’interface finale du tableau de bord
production de GSK conformeément aux standards GPS.

Zero accident Zero defaut Zero Perte e > Pepole Innovation
Nombre de ZAP par Semaine Nombre des deviations OEE Sachet CTP
20
I - m
o o 00
0 ) ) 0 2 ) 0 2 4 20 )
Nombre de stop for safety Lead time deviation retard réception OF et Premier
target par jour
20 =
s -20
10 o
NO2 an acl ~AO
o 0 NO3 i lister w7y 20 30
0 20 ) o -
f om = Nos  Lu
N
NE (NAB) =
A8
: GELOUAHA .
TAGUERCIFI NABIL ¥ -4
SOFIANE YEKHELEF ercredi Bister
Top 3 problems Top 3 problems Top 3 problems Top 3 problems Top 3 problems Top 3 problems

Figure I11.37 Interface du tableaux de bord production de GSK

7.2 Publication et consultation du tableau de bord :

Afin d’afficher le systéme de production digitalis¢ avec ses composants, I’entreprise a remplacé
I’ancien tableau de bord production (sous forme de papier) par un écran tactile dans le but de
pouvoir suivre la productivité et la performance de I’entreprise en temps réel et de répondre aux
besoins des utilisateurs. Pour visualiser ce dernier on a utilisé le « Power Bl Service », cette
extension de Microsoft qui permet de consulter et partager le fichier Power Bl a partir des
ordinateurs, téléphones portables ainsi que des téléviseurs a travers les navigateurs web
disponibles sur ces derniers et pour assurer une liaison permanente entre Power Bl service et
Power Bl Desktop on a utilisé un Cloud de One drive.

Concernant la mise a jour du tableau de bord on a utilisé une extension de web du nom « auto
refresh » qui permet d’actualiser le tableau de bord en temps réelle.
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La figure ci-dessous montre I’architecture de la liaison systeme de production avec le Cloud
One Drive :

Power bi service

Ll

a:‘f‘r,esh -
el —
Power bi desktop
[||l|]
@

Figure 111.38 Architecture de la liaison systéeme de production avec le Cloud One Drive

111.8 Mise en place d’un processus escalade des problémes :

Dans cette partie nous allons s’intéresser aux problémes liés aux lignes de production, on
procéde ensuite a la catégorisation dans le but de savoir si des escalades sont nécessaires et a
quel niveau de résolution de probléemes doit étre appliqué ces derniers aprés nous situons pour
chaque catégorie les outils nécessaires a la résolution et nous finirons par élaborer un processus
d’escalade selon la gravité des problémes.

On a decidé de categoriser les problémes selon le niveau de complexité de leurs résolutions,
avec 1’aide de notre encadreur et le responsable production on a situé 3 niveaux :

1- Probleme simple résolu en direct sur ligne.
2- Probleme Complexe escaladé.
3- Probléme récurrent.

Par chaque niveau on utilise des outils spécifiques conformément au standard du GPS qui sont
expliqué en dessous :

Niveau 1 : Probléme simple résolu en direct sur ligne

Généralement ce sont des problemes qui se réglent au niveau opérationnel directement sur la
ligne, pour résoudre ce genre de problemes on utilise des outils simples tel que les «Les 5
pourquoi » qui se fait la maniere suivante :
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Le processus de résolution de ce type de problémes se déclenche et se réalise par les opérateurs
des lignes directement sur place, ceci se produit lorsque une ou plusieurs machines sont sous
performance et apres 1’ouverture d’une FI (fiche incident) en utilisant la trame des «les cing
pourquois», ou on se pose la question pourquoi cinq fois jusqu’a I’obtention de la véritable
cause racine responsable du probléme, une fois la solution est réalisée, elle sera incluse dans le
« Issue Book » pour contribuer a I’amélioration continue.

Niveau 2 : Problémes complexes escaladés

Les problémes de ce type sont détectés sur les lignes de production et ne peuvent pas étre résolus
en utilisant seulement les cing pourquoi nécessitant une large d’expertise pour trouver la root
cause (cause racine), du coup ils seront escaladé au niveau hiérarchique supérieur (du niveau 1
au niveau 2), la résolution de ce type de probléme se fait par la trame «RCA light» qui a été
détaillé au premier chapitre, cette derniére se déclenche par le manager de la ligne dans la zone
ou le probleme se situe et sera piloté par une personne habilitée selon le type de probléme,
ensuite il sera réalisé par une équipe pluridisciplinaire, une fois le probléme est fixé on I’inclura
dans le « Issue Log » pour contribuer a I’amélioration continue.

Niveau 3 : Problémes récurrents

A ce niveau on y trouve les mémes problémes du niveau 2 sauf qui ont été juge trés important
alors ils doivent étre régler au plus tét possible du coup ils sont escaladés directement au
directeur du site celui-ci va déclencher et piloter le processus de résolution de ce dernier qui
sera réalisé par une équipe pluridisciplinaire (formée RCA). Dés lors qu’un probléme complexe
récurrent est identifié comme la priorité de la ligne ou de la zone ceci en définissant dans le
script day de chaque service un créneau dédié, pareillement une fois que le probléme est réglé,
il sera inclus dans une boucle dans le but de contribuer a I’amélioration continue.

La figure ci-dessous synthétise comment se fait I’affectation des problémes a leurs niveaux et
comment se fait la résolution de ces derniers :

Probleme Probléme issu de lssue log Note - * Les Categories pour la qualité et la

detects l sécurité sont définis dans les standards GSK

Probléme
en temps

haute Récurrent
— ou
systémigque

Categorie
(severité)

Résoudre le probléme,
mettre e n place les
actions et revenir au

standard

Probléme
complexe

Problem statement Problem statement

5W1H, 1 page
6 step RCA

Log issue, Log issue, Log issue,
cause & solution cause & solution cause & solution
non 4,
o Recueillir et partager les solutions

Figure 111.39 Schéma de catégorisation des problémes et PB solving a appliquer

Problem statement
B5W1H, Simple 5 Whys

SW1H, Full detailed
6 step RCA

Yes
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L’escalade des problémes listé en dessus relativement aux trois axes (0 accidents, 0 pertes, 0
défauts) se fait comme suite :

|
@ Alerter le Directeur du site

=

—

A

-

@

=
$ Alerter le HEAD production Niveau 3

£

£

S

oM

A

-

L

£

* Alerter le Manager EHS * Alerter le Manager Production

Niveau 2

£

E

wn

—

A

-

@

<

Alerter le FLL et

Alerter le FLL erterie re- e Niveau 1

la maintenance

Appeler I'un des }
ppete ‘ Impossible de rattraper le retard |
secouristes
Accident
Ou Déviation
incident

Zéro Accident Zéro défaut

Figure 111.40 processus d'escalade des problémes

Concernant la transmission de I’information a travers ce processus, au premier lieu nous avons
pensé aux appels téléphoniques, mais nous avons rencontré tellement de problemes, vu que
I’entreprise ne fournit pas des appels gratuit a tout son personnel, et les employés refusent de
lancer des appels a leurs charges de plus si le FLL ,le manager ou bien la personne a laquelle
on veut transmettre 1’information n’aura pas acces a cette information s’il répond pas, nous
avons vite abandonner I’idée des appels téléphonique vu qu’elle présentait trop d’incertitude,
par la suite nous avons pensé a une application gratuite qui régle la transmission d’information
d’une maniére certaine et vu qu’on a effectué la majorité de notre travail a distance a cause de
cette crise sanitaire, pour communiquer nous utilisons I’application Teams, nous avons pensé
a I'utiliser d’une fagon pérenne (méme apres le covid-19) vu qu’elle est gratuite et presque tout
le personnel travaille avec donc il y’aura pas des difficultés d’utilisation de plus cette
application donne la possibilité d’effectuer des appels d’envoyer des messages, des photos, des
vidéos et méme des mémos vocaux ce qui va régler le probléme d’incertitude de transmission
de I’information, pour le moment elle sera seulement utilis€¢ sur Pc en attendant GSK qu’elle
achéte des Smartphones pour ses employés.
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111.9 Conclusion :

Une fois qu’on a mis a niveau le tableau de bord production et établit un processus d’escalade
relative aux problémes, le systeme de production est mis a niveau en ayant une base fiable et
assez robuste, nous avons pu par la suite d’entamer la transformation digitale de ce systeme,
nous avons déroulé toutes les étapes de la digitalisation d’un systéme de production, a partir de
la construction d’une base de données fiable jusqu’a la conception d’une application qui sert a
suivre la productivité et I’état de la performance en temps réel. Ceci, en présentant les KPIs sur

des interfaces graphiques élaborées dans le logiciel Power Bl accessible par les différents
périphériques.
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Conclusion générale



Dans un secteur pharmaceutique connaissant un changement concurrentiel continu et
compétitivité féroce pour gagner des parts de marché et s’assurer une pérennité, Spécialement
en Algérie ou les contraintes se multiplient les exigences sanitaire et de sécurité d’un coté, et la
réglementation des prix des médicaments par les autorités de I’autre coté.

C’est dans cette perspective, GSK Algérie a voulu développer son systeme de production dans
le but d’améliorer la productivité et la performance, ceci en optant pour la digitalisation de ce
systéme par le biais de 1’outil informatique.

C’est aprés avoir effectué un diagnostic interne & GSK Boudouaou et explicité tous les
processus de I’entreprise, on s’est intéressé a ceux de production dans lesquelles on a situ¢ les
manguements et les dysfonctionnements qui nous ont permis par la suite de proposer des pistes
d’amélioration :

-La mise & niveau du systéme de production ceci en corrigeant les écarts de certains KPI du
TDB et les rendant conformes aux standards de GSK.

-La digitalisation du tableau de bord de production pour permettre de suivre la productivité en
temps réel et I’établissement d’un processus d’escalade pour cheminer et gérer les problémes
afin de faciliter la prise de décisions.

Alors, dans notre travail, nous avons commencé dans un premier lieu par découvrir le secteur
pharmaceutique a 1’échelle mondial puis nationale ensuite nous avons décliné vers 1’entreprise
GSK Algérie dans laquelle nous avons effectué un diagnostic interne en se focalisant sur le
département production, en deuxieme lieu nous avons presente les différentes notions, concepts
et des outils fondamentaux utilisés, de résoudre notre problématique, ensuite on a corrigé les
manquements et les écarts trouvé dans le TDB pour les rendre conformes aux standards et
proposer un processus d’escalade pour tout type de problémes qui puissent survenir pour mieux
gérer er cheminer les problemes et faciliter la prise de decision, une fois que cela a été fait nous
avons commence la digitalisation par la création des sources de données relatives aux KPIs et
suivis toutes les étapes de BI jusqu’a la création de ’interface graphique a I’aide de Power BI
Desktop.

Nous avons aussi pensé a certaines éventuelles possibilités d’améliorer le travail qu'on a
effectué :

-Etablir un protocole de détection des indicateurs de performances les plus pertinents pour
faciliter le choix des KPIs a suivre en effectuant des analyses Pareto des probléemes majeurs
dans chaque axe précis.

-Digitaliser les outils du Gemba et de management visuels existants au sein de I’entreprise.
-Généraliser la démarche adoptée sur d’autres processus des autres départements.

Pour conclure nous pouvons dire que ce projet nous a permis de nous immerger dans le monde
professionnel et utiliser les concepts théoriques acquis tout au long de notre parcours
académique.
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1.1 Annexe : Leader Standard Work

Leader Standard Work

S’assurer que les processus fonctionnent comme prévus et sont améliorés au travers du

Qu‘est ce qu'un Leader Standard Work?

—» B 4) Leader Standard Work Overview
Une gestion du temps disciplinée des

&
|

i Leaders qui assure I'équilibre entre le Le temps du Leader est équilibré entre les 3P’s
! management du process,le management
|

i

Leadership E
— Développer les personnes grace aux gembas, mentoring, E
feedback régulier et s’assurer que les objectifs sont |
ASMART. |

— Engager les personnes en manageant par I'exemple |, en E
s'assurant que votre équipe est alignée avec la vision du site |

et les objectifs et qu’elle est régulierement informée :

— Les managers s'assurent que les ressources sont E
disponibles , en capacité et sont managées selon les HR |
policies E
Management de la performance & Résolution de probléeme E
— Piloter la performance par votre implication, des équipes et |
des partenaires a |'obfention de résultats de qualité. E

— Piloter les problémes transversalement. E
— Promouvoir activement et renforcer I'approche TOP 3 E

Les leaders ont tendance a passer leur temps

de la ‘performance’& les résolutions de en mode pompier et pas assez 4 manager
problémes, et le développement des la performance et les personn

personnes N
” I Répartition du temps pour un SL —

o do v

— S’assurer que les GPS standards sont
en place et utilisés

— Augmenter la capacité de leur équipe a
étre focalisé sur leur process en
cherchant a stabiliser, a standardiser et
a I'améliorer

— Renforcer I'alignement de I'état d'esprit
et des comportements avec les GSK
Leadership Expectations

— Identifier un coac

— Evaluer les taches courantes supportées
par les Leaders

— Chercher I'équilibre entre le temps et les
activités

— Aligner les activités de facon a
construire un agenda a la maille
journaliére, hebdomadaire, mensuelle

— Identifie les barriéres potentielles et les
besoins

— Mettre en place des solutions qui [évent
ces freins et mettre en place le LSW

—--Suggestion pour fammiseenplace -

— Sélectionne un pilote qui couvre le périmétre d'un membre du SLT

— S'assure que les IPO et les objectifs sont disponibles et vérifier s'ily a des
redondances

— Aligne I'ensemble des réunions du site avec cette supply chain de réunion

— Allouer du temps et des ressources a la résolution de
probleme
— Etre capable d’exprimer et d'articuler les processus autour
de 'amélioration continue
— Notre réle et nos actes sont en accord avec les standards
GPS
— Renforcer les réecompenses et la reconnaissance
Management du process
— Confirmer les standards en place et in use pour les 4M's
— Confirmer les process concemnés
— Alignement et cohérence des mesures
Agenda
— Les agendas sont alignés et interlockés entre le terrain et le
directeur du site (et au dessus)
— Contréle visuel du respect du LSW

Current state Future state

Alignement verrouillé des script days

s i o S i e g i i

— Lien

— Liens vers les autres standards GPS

— Lien vers les GSK Leadership
Expectations

— Lien vers to GSK Values

— S’assure que le coach est disponible pour développer des comportements de
leader 3.0 Leader Standard Work — A3 Standard on a page
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11.2 Annexe : Template problem solving complexe 6 étapes

Gemba date:

-2
Lead -
6 Step - Problem Solving Template .
Team ¢>
o Initial Problem Statement, Impact and Remedial Action Refined Problem Statement
5W & 1H IS 1S NOT Data Required ) Fishbone — Potential Causes
Who [[Measurement ] ([ man ] Method
When
Where
What :>
Which
How [ mother Nature ] [ machine ] [ materials ]
} Should Happen Did Happen o Gap Analysis 9 5 Whys — Root Cause Analysis
Cause Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5
@ Key CAPA - Solution Specification and SMART-A/R
Action Measure Who By When | Status
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11.3 Annexe : Modélisation de processus de production des médicaments en
sachet
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1.4 Annexe : Modélisation de processus de production des médicaments en blister
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IVV.1 Annexe : macro VBA end week (réinitialiser I’interface des ZAPS)

Sub end week()

g end_week Macro

Range ("F15") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl
Range ("G15") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl
Range ("H15") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl
Range ("I15").Select
ActiveCell.FormulaR1Cl
Range ("J15") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl
Range ("K15") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl
Range ("L15") .Select
ActiveCell.FormulaR1Cl
Range ("G8") .Select

End Sub

"O"

"0"

"O"

"0"

"0"

"0"

"0"
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1VV.2 Annexe : macro VBA save ZAPs

Sub save_zap()

Sheets ("DATA ZAP").Select

Range ("Tableau2 [Date] ") .Select

Selection.ListObject.ListRows.Add (1)

Range ("A2") .Select

Sheets("interface").Select

Range ("I7").Select

Selection.Copy

Sheets ("DATA ZAP").Select

Selection.PasteSpecial Paste:=x1PasteValues, Operation:=x1None, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets("interface").Select

Range ("I8") .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("DATA ZAP").Select

Range ("B2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=x1lNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets("interface").Select

Range ("I11").Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("DATA ZAP").Select

Range ("C2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=x1PasteAllUsingSourceTheme, Operation:=xlNone _
, SkipBlanks:=False, Transpose:=False

Selection.PasteSpecial Paste:=x1PasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("interface") .Select

Range ("F15:L15") .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("DATA ZAP").Select

Range ("D2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Range ("A2") .Select

Sheets("interface").Select

Range ("G8") .Select

Application.CutCopyMode = False

ActiveCell.FormulaR1Cl = ""

Range ("G7") .Select

End Sub




IVV.3 Annexe : macro VBA clear OEE (réinitialiser I’interface de I’OEE)

Sub clear()
' clear Macro
Range ("C7").Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("E7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("F7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("G7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("H7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("I7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("J7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("K7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("L7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("M7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range("N7").Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range("07").Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("P7") .Select
ActiveCell,FormulaR1Cl =
Range ("Q7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("R7") .Select
ActiveCell,FormulaR1Cl =
Range("S7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("T7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("U7") .Select
ActiveCell.FormulaRiCl =
Range ("V7") .Select
ActiveCell,FormulaRlCl =
Range ("W7").Select
ActiveCell,FormulaRliCl =
Range ("X7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =

non

"0"

"0"

"0"

no%n

HO"

"0"

"0"

"0"

"0"

non

"0"

ﬂol

HOH

HOH

HOH

"0"

LIl

"0"

non

"0"

Range ("Y7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("27") .Select
ActiveCell,FormulaR1Cl =
Range ("AF7:AI7") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("C10").Select
ActiveCell,FormulaR1Cl =
Range ("E10") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("F10") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("G10").Select
ActiveCell,FormulaR1Cl =
Range ("H10") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("I10").Select
ActiveCell,FormulaR1Cl =
Range ("J10").Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("K10") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("L10").Select
ActiveCell,FormulaR1Cl =
Range ("M10") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("N10") .Select
ActiveCell,FormulaR1Cl =
Range ("010") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("P10").Select
ActiveCell,FormulaR1Cl =
Range ("Q10").Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("R10") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("S10").Select
ActiveCell,FormulaR1Cl =
Range ("T10").Select
ActiveCell,FormulaRiCl =
Range ("U10") . Select
ActiveCell,FormulaR1Cl =
Range ("V10").Select
ActiveCell,FormulaRliCl =

"0"

non

nn

non

"0"

Ho"

non

"0%"

non

"0"

"0"

non

"0"

Ho"

"0"

"0"

non

"0"

HO"

ﬂo"

Ho"

non

Range ("G13") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl = "Q"
Range ("H13") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl = "0%"
Range ("I13"),Select
ActiveCell,FormulaRiCl = "O"
Range ("J13") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl = "Q"
Range ("K13"),Select
ActiveCell,FormulaRiCl = "Q"
Range ("L13").Select
ActiveCell,FormulaRiCl = "Q"
Range ("M13") . Select
ActiveCell,FormulaRiCl = "Q"
Range ("N13") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl = "Q"
Range ("013") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl = "QO"
Range ("P13").Select
ActiveCell,FormulaRiCl = "Q"
Range ("Q13") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl = "Q"
Range ("R13") .Select
ActiveCell,FormulaRiCl = "Q"
Range ("513") . Select
ActiveCell,FormulaRiCl = "Q"
Range ("T13") .Select
ActiveCell,FormulaR1Cl = "O"
Range ("U13").Select
ActiveCell,FormulaR1Cl = "Q"
Range ("V13").Select
ActiveCell,FormulaRiCl = "Q"
Range ("W13") .Select
ActiveCell,FormulaR1Cl = "QO"
Range ("X13") .Select
ActiveCell,FormulaR1Cl = "Q"
Range ("Y13").Select
ActiveCell,FormulaR1Cl = "O"
Range ("213") .Select
ActiveCell,FormulaR1Cl = "Q"
Range ("AF13:AI13"),Select
ActiveCell,FormulaR1Cl = ""
Range ("F4") .Select

End Sub
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1VV.4 Annexe : macro VBA save PPSB

Sub save_PPSB() Sheets ("Interface").Select

' save PPSB Macro Range ("C7:G7") .Select
Sheets ("DATA PPSB").Select Application.CutCopyMode = False
Range ("A2") .Select Selection.Copy
Selection.ListObject.ListRows.Add (1) Sheets ("DATA PPSB").Select
Sheets("Interface").Select Range ("F2") .Select
Range(fIé").Selecc Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
Selection.Copy :=False, Transpose:=False
Sheets ("DATA PPSB").Select Sheets ("Interface").Select
Selection.PasteSpecial Paste:=x1PasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _ Range ("H7") .Select

:=False, Transpose:=False Application.CutCopyMode = False

Sheets("Interface"”).Select Selection.Copy
Range ("L4") .Select Sheets ("DATA PPSB").Select
Application.CutCopyMode = False Range ("K2") . Select

Selection.Copy

Sheets ("DATA PPSB").Select

Range ("B2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks
:=False, Transpose:=False

Sheets ("Interface"”).Select

Range ("04") .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("DATA PPSB").Select

Selection.PasteSpecial Paste:=x1PasteAllUsingSourceTheme, Operation:=xlNone _
, SkipBlanks:=False, Transpose:=False

Selection.PasteSpecial Paste:=x1PasteValues, Operation:=x1lNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("Interface").Select

Range ("I7:N7") .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("DATA PPSB").Select

ActiveWindow.ScrollColumn = 2
Range/(fC2%). Selece ActiveWindow.ScrollColumn = 3
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=x1None, SkipBlanks y " :
ActiveWindow.ScrollColumn = 4
:=False, Transpose:=False : 3
ActiveWindow.ScrollColumn = §
Sheets("Interface"”).Select 2 s
ActiveWindow.ScrollColumn = 6
Range ("R4") .Select ActiveWind s 11CoL i
Application.CutCopyMode = False AC 3vew}ndow.sczollcolumn : 8
Selection.Copy Acr}vew%n ow.scrollcolumn = :
Sheets ("DATA PPSB").Select ctiyenindoy; ScrollColumn
ActiveWindow.ScrollColumn = 10

Range ("D2") .Select
Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone,

:=False, Transpose:=False Range(t’M2").Select ) ) A
Sheets ("Interface").Select Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteAllUsingSourceTheme, Operation:=x1lNone _

Range ("U4") .Select , SkipBlanks:=False, Transpose:=False
Selection.PasteSpecial Paste:=x1PasteValues, Operation:=x1None, SkipBlanks _

SkipBlanks ActiveWindow.ScrollColumn = 11

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy :=False, Transpose:=False

Sheets ("DATA PPSB").Select Sheets ("Interface").Select

Range ("E2") .Select Range ("07:AD7") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _ Application.CutCopyMode = False
:=False, Transpose:=False Selection.Copy

Sheets ("Interface") .Seleccl Sheets ("DATA PPSB").Select

Range ("S2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _ ActiveWindow.ScrollColumn = 21
:=False, Transpose:=False ActiveWindow.ScrollColumn = 20

Sheets ("Interface"”) .Select ActiveWindow.ScrollColumn = 19

Range ("AE7") .Select ActiveWindow.ScrollColumn = 17

Application.CutCopyMode = False ActiveWindow.ScrollColumn = 16

Selection.Copy ActiveWindow.ScrollColumn = 15

Sheets ("DATA PPSB") .Select ActiveWindow.ScrollColumn = 14

Range ("L2") .Select ActiveWindow.ScrollColumn = 11

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _ ActiveWindow.ScrollColumn = 10
:=False, Transpose:=False ActiveWindow.ScrollColumn = 7

Sheets ("Interface”) .Select ActiveWindow.ScrollColumn = 5

Range ("AF7:AI7") .Select ActiveWindow.ScrollColumn = 1

Application.CutCopyMode = False Range ("A2") .Select

Selection.Copy Sheets ("Interface”).Select

Sheets ("DATA PPSB") .Select Range ("E4") .Select

ActiveWindow.ScrollColumn = 10 Application.CutCopyMode = False

ActiveWindow.ScrollColumn = 11 ActiveCell.FormulaR1Cl = ""

ActiveWindow.ScrollColumn = 12 Range ("F4") .Select

ActiveWindow.ScrollColumn = 13 End Sub

ActiveWindow.ScrollColumn = 14 I

ActiveWindow.ScrollColumn = 15

ActiveWindow.ScrollColumn = 16

ActiveWindow.ScrollColumn = 17

ActiveWindow.ScrollColumn = 18

ActiveWindow.ScrollColumn = 19

ActiveWindow.ScrollColumn = 20

ActiveWindow.ScrollColumn = 21

ActiveWindow.ScrollColumn = 22

ActiveWindow.ScrollColumn = 23

ActiveWindow.ScrollColumn = 24

Range ("AI2").Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
i=False, Transpose:=False

Sheets ("Interface”) .Select

Range ("AL4") .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("DATA PPSB") .Select

Range ("AJ2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

ActiveWindow.ScrollColumn = 23

ActiveWindow.ScrollColumn = 22

ActiveWindow.ScrollColumn = 21
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V.5 Annexe

Sub save Sachet()
' save_Sachet Macro
Sheets ("DATA Sachet").Select
Range ("A2") .Select
Selection.ListObject.ListRows.Add (1)
Sheets ("Interface") .Select
Range ("I4") .Select
Selection.Copy
Sheets ("DATA Sachet").Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _

:=False, Transpose:=False
Sheets ("Interface").Select
Range ("L4") .Select
Application.CutCopyMode = False
Selection.Copy
Sheets ("DATA Sachet").Select
Range ("B2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _

:=False, Transpose:=False
Sheets ("Interface").Select
Range ("04") .Select
Application.CutCopyMode = False
Selection.Copy
Sheets ("DATA Sachet").Select
Range ("C2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _

:=False, Transpose:=False
Sheets ("Interface").Select
Range ("R4") .Select
Application.CutCopyMode = False
Selection.Copy
Sheets ("DATA Sachet").Select
Range ("D2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _

:=False, Transpose:=False
Sheets ("Interface").Select
Range ("X4") .Select
Application.CutCopyMode = False
Selection.Copy
Sheets ("DATA Sachet").Select
Range ("E2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _

:=False, Transpose:=False
Sheets ("Interface").Select

macro VBA save sachet

Range ("L2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("Interface").Select

Range ("I10:N10").Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("DATA Sachet").Select

Range ("M2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteAllUsingSourceTheme, Operation:=x1None _
, SkipBlanks:=False, Transpose:=False

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("Interface").Select

Range ("010:AD10") .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("DATA Sachet").Select

Range ("S2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("Interface").Select

Range ("AF10:AI10").Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("DATA Sachet").Select

Range ("AI2").Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("Interface").Select

Range ("AL4") .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("DATA Sachet").Select

Range ("AJ2") .Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Range ("A2") .Select

Sheets ("Interface").Select

Range ("E4") .Select

Application.CutCopyMode = False

ActiveCell.FormulaRlCl = ""

Range ("F4") .Select

End Sub
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1VV.6 Annexe : macro VBA save blister

Sub save Blister()
' save_Blister Macro

Sheets("DATA Blister").Select

Range ("A2") ,Select

Selection,ListObject,ListRows.Add (1)

Sheets ("Interface”) ,Select

Range ("I4").Select

Selection.Copy

Sheets ("DATA Blister"),Select

Selection,PasteSpecial Paste:=x1PasteValues, Operation:=xlNone,
:=False, Transpose:=False

Sheets ("Interface”) ,Select

Range ("L4") .Select

Application,CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets("DATA Blister").Select

Range ("B2") .Select

Selection,PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone,
:=False, Transpose:=False

Sheets ("Interface") .Select

Range("04") .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets("DATA Blister").Select

Range ("C2") .Select

Selection,PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone,
i=False, Transpose:=False

Sheets("Interface”).Select

Range ("R4") .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection,Copy

Sheets ("DATA Blister"),.Select

Range("D2") .Select

Selection,PasteSpecial Paste:=x1PasteValues, Operation:=xlNone,
1=False, Transpose:=False

Sheets ("Interface”),Select

Range ("AA4") ,Select

Application,CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("DATA Blister").Select

Range ("E2") .Select

Selection,PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone,
:=False, Transpose:=False

Sheets ("Interface”) ,Select]

SkipBlanks _

SkipBlanks _

SkipBlanks _

SkipBlanks _

SkipBlanks _

Selection,PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets("Interface”),Select

Range ("I13:N13"),Select

Application,CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets ("DATA Blister").Select

Range ("M2") ,Select

Selection,PasteSpecial Paste:=x1PasteAllUsingSourceTheme, Operation:=xiNone _
, SkipBlanks:=False, Transpose:=False

Selection,PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets("Interface”),Select

Range ("013:AD13") ,Select

Application,CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets("DATA Blister").Select

Range ("S2") ,Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets("Interface").Select

Range ("AF13:AI13") . Select

Application,CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets("DATA Blister"),Select

Range ("AI2") .Select

Selection,PasteSpecial Paste:=x1PasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Sheets ("Incerface”).Select

Range ("AL4") .Select

Application.CutCopyMode = False

Selection.Copy

Sheets("DATA Blister").Select

Range ("AJ2") ,Select

Selection,PasteSpecial Paste:=xlPasteValues, Operation:=xlNone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

ActiveWindow,LargeScroll ToRight:=-1

Range ("A2") .Select

Sheets("Interface").Select

Range ("F4") . Select

Application.CutCopyMode = False

ActiveCell,FormulaRiCl = "

Range ("E4") .Select

End Sub
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