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Résumé :

De nos jours, de nombreuses entreprises sont confrontées a 1’inefficacité de leurs politiques de
gestion de stocks, en particulier celles relatives aux ruptures de stock des piéces de rechange. En
effet, ces derniéres peuvent engendrer des pertes considérables pour I’entreprise et méme
compromettre son avenir. Etant consciente de ces enjeux, SASACE accorde un intérét particulier
a la création d’un modele de gestion des stocks personnalisé. C’est dans ce sens que s’inscrit
notre contribution, qui consiste en 1I’¢laboration de ce modéle.

En effet, I’étude, qui a porté sur un échantillon de pieces de rechanges, a été matérialisée
par la mise en ceuvre d’un calendrier dynamique d’approvisionnement qui s’appuie sur un
modele de gestion propre au fonctionnement de SASACE. En outre, ce modele, congu sur la
base de la Théorie de Résolution des problemes Inventifs (TRIZ), pilote la gestion des stocks de
la piece de rechange tout en s’assurant du respect des politiques d’approvisionnement définies
et ce par le suivi d’indicateurs de performances.

Mots clés: Calendrier dynamique, modele de gestion, Pieces de rechange, Politique
d’approvisionnement.

Abstract:

Nowadays, numerous companies are confronted with the ineffectiveness of their management
policies of stocks, in particular those relative to the stock shortages of spare parts. Indeed, the
letter can engender considerable losses for the company and even companies its future.

Being aware of these stakes, SASACE grants a particular interest to the creation of personalized
model of inventory management. It is in this direction that joins our contribution, which consists
of elaboration of this model. Indeed, the study, which concerned sample of spare parts, was
realized by the implementation of a dynamic calendar of supply, which leans on a model of
management peculiar to the functioning of SASACE. Besides, this model, conceived on the basis
of the theory of resolution of the creative problems (TRI1Z), pilots the inventory management of
the replacement part while making sure of the respect for the defined policies of supply and it by
the follow-up of performance indicators.

Keywords: Dynamic Calendar, Model of management, Spare parts, Procurement policies.
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Introduction générale

Introduction generale

Les entreprises ont toujours eu besoin de développer de mod¢les d’optimisation de ressources
exploitables afin d’améliorer, en permanence, leurs performances. Néanmoins, la notion méme
de développement a évolué avec les changements de visions des managers (gestionnaires). Ces
derniers ont tenté de trouver des moyens plus efficaces afin d’assurer la pérennité de leurs
entreprises. 1ls ont, de ce fait, accordé une importance capitale au développement de modeéles
développés d’optimisation de la gestion des stocks.

En outre, malgré I'existence d'une grande variété de modéles de gestion des stocks, la gestion des
piéces de rechange constitue, encore, un défi de taille pour plusieurs organisations et ce de part

des particularités qui les différentient des autres produits.

En effet, toute entreprise attend d'un équipement qu'il soit en bon état de fonctionnement au
moment de s'en servir surtout lors ce qu’il s’agit d’outils de production.

Des indicateurs de performances tels que la disponibilité de cet outil de production, est fortement
affectée par les différentes pannes qui peuvent survenir et qui peuvent perdurer a cause de non

disponibilité de la piece de rechange.

Les entreprises Algériennes ne font, quant elles, pas 1’exception. Ces derniéres sont confrontées
a des difficultés majeures aussi bien en approvisionnement qu’en gestion des stocks. Ces deux
volets, constituent, d’ailleurs, une préoccupation essentielle des dirigeants d'entreprises.

En effet, les fonctions clés dans ce sens sont principalement les achats, la gestion des stocks et la
maintenance. En outre, la mise a disposition des équipements dépend de la disponibilité de la
piece de rechange nécessaire aux opérations de maintenance. Dans cette optique la fonction
devrait suivre, en continue, une politique pertinente afin d’éviter toute rupture en PdR. La GDS
devrait, de part son role d’intermédiaire entre les services achats et la maintenance, assurer un
équilibre en anticipant, entre autre, les besoins en PdR. De plus, I’absence de cette politique peut
engendrer des perturbations au niveau du processus de production. Ces perturbations généreront
probablement des surcolts liés aux relances fréquentes de commandes urgentes de piéeces de
rechanges critiques.

De ce fait, face a la récurrence des ruptures de stock ou des sur-stockages, 1’optimisation de la
gestion des stocks en général et celle de la PdR en particulier, devient un impératif pour toute

entreprise industrielle.
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La question qui se pose alors est :

« Comment mettre en place un modeéle de gestion, basé sur des méthodes d’optimisation, de

la PdR efficace et adapté au fonctionnement de I’entreprise ? »

Nous allons tenter d’y répondre a I’aide des hypothéses suivantes :

Hypothése 1: les méthodes statistiques existantes, telles que : 1’ajustement par des lois de

probabilité, sont applicables et répondent a 1’objectif attendu en matiére d’optimisation de la

gestion de la PdR.

Hypothése 2 : le développement d’un modéle mathématique, s’appuyant sur des méthodes

stochastiques comme la méthode de Monte Carlo, permet d’atteindre les mémes objectifs.

C’est dans cette optique que s’inscrit notre étude qui vise a apporter une solution personnalisé a

la problématique définie par la Société Algérienne des Sacs Enduits SASACE SPA.

La présente contribution est structurée comme suit :

La premicere partie présente I’entreprise SASACE, hote de notre stage, mais aussi, le diagnostic

des ses processus en utilisant 1’audit logistique ASLOG. De plus, les résultats de ce diagnostic

représentent le point de départ de notre étude.

La deuxiéme partie a été dédiée aux différentes thématiques autour de notre problématique, telles

que : les concepts fondamentaux de la gestion des stocks et de la logistique des piéces de

rechange.

La troisiéme partie illustre notre contribution a 1’amélioration de la gestion des stocks, de

SASACE, par :

» La mise en place d’une matrice paramétrant les stocks de PdR qui aboutit & un calendrier
dynamique d’optimisation de I’approvisionnement.

» L’¢élaboration d’un mod¢le de gestion des stocks de pieces de rechange en utilisant un outil

de résolution innovant TRIZ.

Nous cléturons notre contribution par des suggestions et recommandation qui peuvent a la fois,
aider I’entreprise & améliorer sa performance mais aussi d’ouvrir le champ a des recherches

futures.
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Chapitre 1 : Présentation de I’entreprise et diagnostic des processus

Introduction :
Cette partie sera consacrée a 1’analyse des processus de la chaine de valeur de ’entité. Elle

dressera 1’état des lieux au sein de I’entreprise, objet de 1’étude, a savoir Spa SASACE.

La premiére partie présente I’entreprise en décrivant les différents processus vis-a-vis des
services ainsi que 1’intégration de la chaine logistique interne concernée par cette étude. La
deuxiéme partie résumera I’audit ASLOG, réalisé sur la chaine logistique interne de la Spa

SASACE ainsi que les dysfonctionnements résultant de ce dernier.
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Présentation de I’entreprise

Introduction :
Dans ce chapitre nous allons commencer par une présentation de 1’entreprise. A savoir SASACE
Spa, ¢’est une Société Algérienne de Sacs Enduits, leader dans la fabrication des emballages en

polypropyléne, nous nous intéresserons par la suite aux processus clés de la chaine des valeurs
de I’entreprise SASACE.

1  Situation géographique :

SASACE est implantée sur un site de plus de
10 000 m2 dans une zone agricole a Bousmail dans

la wilaya de Tipaza.

La figure ci-en face indique la situation

géographique de 1’'usine SASACE.
Figure 1: Situation géographique de I’usine (SASACE, 2014)

La figure ci-dessous montre le positionnement des différentes parties de 1’usine de SASACE.
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Figure 2 : Le plan de masse de 1’usine (SASACE, 2014)

Légende :
1 : Parking 5 : Magasin principal 9 : Zone de stockage de la matiére premiére
2 : Poste police 6 : Administration 10 : Laboratoire
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3: Atelier 7 : Cuisine 11 : Stockage d’encres périmées
4 : Air de stockage 8 : Atelier Maintenance
La figure suivante montre la chronologie des événements marquants de SASACE depuis la

création jusqu'a la planification de 2017.

]

La Création |——2003

2004

L’installation de 1’usine

Le début de la production l——2005

2006
2007
0o —4| Marquage CE |
> Certification 1ISO 9001 2008
> Lancement expérience Oxo-Bio
> Augmentation des capacités
2009

Certification marque TEDJ |

Lancement officiel du 1 °" 2010
Sac Oxo-Bio

2011

2012
—4| Certification 1SO 14001
Adhésion a la démarche

RSO ISO 26000 2013

> Hote de ’atelier National
2014 RSO

Publication de 04 bonnes > Organisation des ateliers
pratiques RSO 5015 PP ISO 26000

2016

Certification SST OSHAS
18001

2017

Figure 3: Une frise chronologique des événements marquants (SASACE, 2014)

> Les chiffres clés :

Tableau 1 : Quelques données clés de 1’'usine SASACE (SASACE, 2014)

Capital social a la création (2003) 12 000 000 DA

Capital social (2014) 460 120 000 DA

Chiffre d’affaires (2014) 500 000 000 DA
Nombre de salariés (Mars 2015) 203 salariés

Ecole Nationale Polytechnique Département Génie Industriel 5



Chapitre 1 : Présentation de I’entreprise et diagnostic des processus

Capacité installée de production 32 millions de sacs soit 2250 T/an

Capacité atteinte de production 27,5 millions de sacs soit 2062 T/an

T
Superficie du site 10000 m2 dont 4300 m* batis

2 Gamme de produits de I’usine SASACE :

Les produits de SASACE sont répartis en trois grandes familles

Les figures ci-dessous résument les différents produits :

Figure 5 : Sac Tissé Standard ou Laminé a Fond Cousu (FC)

Oxo biodégradable
Figure 6: Sac oxo-bio
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Ce sac ressemble aux autres produits, néanmoins, il est 100% biodégradable. Il existe en tissé
laminé a valve et a fond hexagonal thermo soudé, aussi, en sac tissé standard ou laminé a fond

cousu.

3 Processus de production :

A partir de granulés de Polypropyléne, s’amorce tout un processus de fabrication allant de
I’extrusion du film en plastique pour produire des bobines de bandelette a la confection. Cette
derniere personnalisera, le sac en matiere de dimensionnelle et perméabilité a ’air.

Le processus de fabrication est continu, et est totalement automatisé.

Le tableau ci —dessous résume le processus de fabrication des sacs en polypropyléne :

Tableau 2 : Processus de fabrication du sac enduit laminé (SASACE 2015)

Entrées Opérations Machines Sorties
Extrusion : Extrusion d’un
Polypropyléne film de plastique de faible La starex 1000 S Bobines de
carbonate de calcium | épaisseur et découpage du Vitesse : 420 m/min bandelettes
colorants film, pour garantir une Capacité: 7 T/j

largeur adéquate.

Tissage : Tissage d’une 33 tisseuses SL6

Bobin maniére circulaire, avec un ) ) .
obines de P Vitesse : 2,7 m/min La toile
bandelettes procédé ingénieux donnant - .
. . Capacite : 130 000 tissée
naissance a un rouleau de
AR m/Jour.
toile tissée.

Enduction : Utilisation d’un

- N La stacotec 1500
mélange de polymére a Basse

. Vitesse : 150 m/min Rouleau
La toile tissée D(?nglte (F:EBD) pour la Capacité : 132 0000 enduit
création d’une couche de . .
: . m/jour. laminé
protection et faciliter le
thermo soudage.
La flexa
Impression : Vitesse : 150 m/min
. JMpression . Capacité : 132 0000
Rouleau enduit Personnalisation du sac_selon mfiour Rouleau
laminé les exigences et jour. imprimé

Impression a quatre
couleurs par
flexographie.

recommandations du client.

Confection :
Personnalisation du sac en
matiere dimensionnelle et

perméabilité a I’air.

AD* Star, AD* kon
Capacité : 115 000 Sac fini
sac/jour

Rouleau imprimé
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4 Les projets en cours :

SASACE s’est lancé dans plusieurs projets qui visent a développer son activité et d’améliorer

tous ses processus de la chaine des valeurs.

Le tableau suivant présente les projets importants en cours de réalisation a SASACE :
Tableau 3 : Les projets en cours (SASACE, 2014)

Projets | Dates | Dates | Actions Explications et finalités
de de fin
debut
© © Jan Déc Décision de I’intégration de Reprise de I’ERP, inscription de
8 = g
S g £ 12014 | 2015 | I’ERP au niveau de tous les quatre actions de formation
° 2 E services de I’entreprise. relatives au mangement de
@ ag I’entreprise.
935
= Juillet | Incon | Intégration des systemes La démarche volontaire de
= 2014 | nu de management en un seul | SASACE a la mise en place des
= systtme de management | systemes de management de la
£ intégré responsable (SMIR). | qualit¢é et de I’environnement, a
gﬁ permis de compléter la maitrise de
Qx cette organisation par I’intégration
= S de ’aspect sécurité, santé et travail
— (SMSST)
o Janvi | Juin Reconquerir des parts Se focaliser d’avantage sur le
c @ er 2015 | de marche dans le marché du sac alimentaire
2 E £ 12015 domaine du sac
S &5 alimentaire
= O o
X -
wes s
c 2016 | 2017 | Réflexion pour Satisfaire une demande
2 ’acquisition de machine accrue du secteur alimentaire
_S 2 pour la fabrication du et des minerais
L .
= g, big bag
LL ©
QB 2016 | 2017 | Elargissement de la Fabrication de sacs shoping
T 5 " gamme de produits en fabrique industriellement (non
_5 8 g intégrant des sacs de perforé) a destination de spots
§ v & petites contenances publicitaires avec une
£° & technologie BOPP
385
w38
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I1. Diagnostic des processus

Introduction :

La procedure de résolution de notre problématique comporte deux parties essentielles, I’audit
ASLOG et le modele de gestion de stock.

La présente partie, décrit les étapes, de I’audit ASLOG réalisé, au sein de la Spa SASACE, dans
le but de diagnostiquer, les processus de la chaine logistique interne. Les chapitres entamés, dans
notre analyse, sont présentés dans cette section, néanmoins les chapitres non applicables sont
éliminés. La démarche est, le diagnostic, de tout processus relatif a la chaine de valeur de
SASACE et lui affecté, le chapitre qui convient dans 1’audit logistique. Les processus non

concernés par 1’audit, sont analysés de la méme fagon que les processus concernés.

1 Définition de I’Audit ASLOG (I.ZOUAGHI, 2014):

L’acronyme ASLOG signifie : ASsociation francaise pour la LOGistique, 1’objectif de 1’audit
est :
- Constater la place de la logistique dans 1’entreprise ;
- Analyser les principaux processus logistiques sur le plan stratégique, tactique et
opérationnel ;
- Evaluer la performance de I’entreprise et proposer un plan d’action.
L’audit ASLOG est constitué de dix chapitres cités ci-dessus de différents aspects logistiques :
1. Management, stratégie et planification ;
Conception et projet ;
Approvisionnement ;

Production ;

2
3
4
5. Transport ;
6. Stockage ;
7. Vente;
8. Retour apreés vente ;
9. Indicateurs de pilotage et de performance ;
10. Progrés permanent.
L’évaluation de chaque chapitre se base sur les critéres destinés pour chaque niveau, les criteres

choisis sont récapitulés dans le tableau suivant :
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Tableau 4 : Base et niveaux d’évaluation

—oveal | par e risque Par la méthode Par la performance
Critere
01 Mesuré Existence d’une méthode Suffisante
02 Contenu Maitrise d’une méthode Réguliere
03 Maitrise Progrés continu Progrés continu

2 Méthodologie d’analyse :

L'analyse se basera sur un certain nombre d'outils et de méthodes qui faciliteront le recueil
d'informations en vue de leur traitement. 1l s'agira de la recherche documentaire (manuel des
procédures, cartographie, tableau de bord management ...), des entretiens avec le personnel
responsable de chaque processus et particulierement les responsables chargés des
approvisionnements, de la gestion des stocks et la maintenance puis des observations directes
sur le terrain.

Aprés avoir analysé les documents associés pour chaque processus ainsi que les réponses
recensées au questionnaire de 1’audit  auprés du personnel de chaque processus, la démarche
suivie pour I’analyse de I’existant est comme Suite :

A) Analyser tous les processus pour avoir une vision globale sur le fonctionnement de la
chaine de valeur de la société afin de réaliser 1’audit dont les étapes sont décrites dans
I’annexe (voir annexe 1);

B) Cerner les points positifs et identifier les points d’amélioration dans les différents
processus ;

C) Identifier la problématique et justifier le choix parmi les dysfonctionnements des

différents processus par critéres d’importance et d’urgence.

3 Diagnostic des processus (déroulement de I’audit) :
Le déroulement de I’audit se base sur plusieurs sources tel que: les documents interne a
I’entreprise (fiches processus, cartographie des processus, tableau de bord management,...), les
résultats d’entretien recensées des responsables des services ainsi que les observations directeurs
sur terrain. Les principales étapes de 1’audit sont :

- Définition du périmétre ;

- Audit logistique ;

- Plan de progres ;

- Accompagnement ;

- Impact sur la performance.
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3.1 Définition du périmeétre :
L’évaluation objective de la conformité d’un ensemble d’opérations et de processus par rapport a
un référentiel donné nécessite I’identification du périmétre d’analyse, dans notre cas d’étude
nous identifions :

- Les fonctions (les processus) ;

- Les chapitres concernés ;

- Liste des participants : audités et auditeurs ;

- Les conditions d’audit.
L’audit s’est déroulé dans une atmosphére amicale de maniére entiérement transparente,
I’ensemble des intervenants ont pu s’exprimer librement.
Le Questionnement s’est effectué sur 4 jours, en fonction de la disponibilité des différents
services particulierement le service d’achat, commercial et GDS.
Le tableau suivant résume le périmétre de 1’audit dont : la liste des participants, les services
visés, les jours et horaires.

Tableau 5 : Récapitulatif du périmétre de I’audit

2 5| & 5 2O 5 1=
(D) )
8 £|/52| «& | 8. o 3. | S = @ g
Fellgs| 28 g S > 22 | 25|88 338 |E
: £ E|Z82| Bg | 88 | ¥ | B2 |28 |%c5| &8 |:
Chapitre | § &§|Zs| 232 3 3 8 B2 | 28 | S€3T 83 |2
= o o5 Sz o O %) D+ 2= o9 < T 'a B
(7] oS o < = o S_ o) o 2 = = B o, 2 IS fs
= c O — & < < O < 2= S
c = c S - - - o= 3 2
© 8 o - = o
S = s @
Directi Directio Achat
Achat &
Services Visés | . on commer | . n- & SMQ et
industr cial industrie comm
ielle lle erciale
K.TAOUS
Rjﬁi%?f,?f;e IT#%EUNRT S.SABET KI':%EUNRT' S.SABET N_;éﬁltBR K.TAOUSSI
IME
Autres K.TA N.BENBR
Intervenants | OUSSI IME
8/|2_/e20 Le Le 9/I2_/ezo Le Le
Jours & 15 9/2/201 | 8/2/201 15 9/2/201 Le 9/2/2015 8/2/2015
Horaires 13:30 - 5 11:00 | 5 15:00 10:00 5 11:.00 11:00 -12:45 10:30 -
" -12:45 -15:40 . -12:45 12:30
15:00 -10:50
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3.2 Audit logistique :
L’état des lieux de I’entreprise a été réalisé d’une maniére organisée selon le référentiel
logistique ASLOG. Cette partie sera consacrée, au diagnostic des différents processus de
I’entreprise. Cet état des lieux, nous permettra une meilleure compréhension de tout le systeme,
afin de justifier la problématique choisie au premier lieu.
L’analyse méthodique des processus réalisée au niveau de I’entreprise et 1’identification de leurs
indicateurs de performance selon une classification des processus, nous a permis de distinguer
trois (3) types de processus :

e Processus de management ou bien de pilotage ;

e Processus de réalisation ou opérationnel ;

e Processus de soutien ou de support ;

Les trois types de processus sont complémentaires.

3.2.1 Processus de management :

Les processus de management permettent notamment de satisfaire les exigences de 1’entreprise
en matiere de gestion de la satisfaction des besoins clients, relatives a ’engagement de la
direction, a la définition des responsabilités dans I’entreprise et aux regles de fonctionnement.
Ils correspondent a des éléments principaux pour la mesure de la performance de 1’entreprise
(indicateurs de pilotage des processus). Aussi, ils représentent 17% des processus de la chaine de
valeur de I’entreprise d’ou, leur désignation, la classe A des processus c.-a-d. la classe la plus
haute et importante au niveau managérial, elle nécessite un suivi trés fréquent et une évaluation

permanente de gestion ainsi qu’un systéme d’information pertinent. (Web4, 2010)

3.2.1.1 Processus M1-DIRECTION :
Le processus M1-DIRECTION est le cceur de la chaine de valeur de ’entreprise, il permet de

planifier et d’optimiser tout autre processus. Le schéma suivant I’explique.
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M1-Direction

Figure 7 : Processus de direction.

Aprés avoir défini le processus de direction et a travers la fiche processus et la cartographie
illustrées en annexe Il et IV T’audit ASLOG a permis d’obtenir les résultats ci aprés. Le
processus de direction est concerné par I’audit, a travers le chapitre management, stratégie et
planification.

Dans le tableau suivant nous avons récapitulé les observations obtenues de différentes sources
(entretiens, fiches processus, cartographie et observation directeurs sur terrain).

Tableau 6 : Grille d’évaluation de processus de direction.

Nom de processus M1- DIRECTION
Type de processus Processus de management (Pilotage)
Pilote Président Directeur Général

S’assurer que les systeémes de management sont ¢laborés, mis en
ceuvres et améliorés de manicre continue et sont efficaces
Inputs Outputs
- Exigences légales et reglementaires applicables
- Normes 1SO 9000/2005, 9001/2008, 1SO14001/2004,

Finalité du processus

ISO 26000/2010
- Documents et enregistrements du SMI - Politique globale
- Orientations, notes et instructions internes - Objectifs qualité,
- Manuel des systémes de management environnement, RSO, cibles
- Programme environnemental établis et déployés

- Politique globale et objectifs qualité, environnement et
responsabilité sociétale
- Les Procédures liées au SME (PRM2.1 et PR.M2.2)

Indicateurs Mode de calcul Objectif % zrequence
e mesure
. <
T : Evolution de la marge _ CA(n)- CA(n—1) 0,2 en valeur . .
L T= absolu Trimestriel
opérationnelle. charge (n)- cahrge (n—1)
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S : Taux de réalisation des _ Nbre d’actions réalisées > 90 %
actions Nbre d’actions prévues

Nbr de stagiaires et/ou
apprentis encadrés par
SASACE avec les centres de
formation, écoles et
universités

A : Nombre d’actions > 5 Stagiaires

entreprises

(Total dépenses en protection
de I’environnement par type/ <1%
Chiffre d’affaire)*100%

S : Niveau
d’investissement

- Revues de direction
- Rapports d’audits
Meéthode de suivi - Revues des processus
- Tableaux de Bord Management Intégré Responsable (TBMIR)
- Rapports divers

Evaluation
Points positifs Point d’amélioration
Les processus sont cartographiés et expliqués | L’existence d’un systéme d’information non
sous forme des fiches processus, et revues fonctionnel (systéme d’information non
périodiquement. mise a jour).
. Intégration du systéme d’information pour 1’amélioration de la
Recommandation .
performance entreprise
SRl ,C ONCErnes SElTE Management, stratégie et planification
I’audit
Service principal : Direction industrielle
Services Visités Services secondaires : tous les services sont concernés pour
I’analyse d’état de la chaine logistique.
Nombre de questions 12
Note obtenue 18
Maxi 33
Note moyenne 0.54

Commentaire :
La note obtenue est supérieure au seuil déterminé, donc ce processus est passable, il manque
quelques instructions d’amélioration pour qu’il soit performant.

3.2.1.2 Processus M2 - MESURE, ANALYSE ET AMELIORATION :

Le processus mesure, analyse et amélioration est un processus de pilotage dont 1’objectif est
d’assurer le fonctionnement permanent des Systémes de management, veiller a la
communication sur le SM auprés du personnel et des parties prenantes, maintenir les systémes
de management.

L’évaluation de ce processus a eté réalisée a la base de différentes sources de 1’entreprise telles
que : réponses d’entretien, fiches processus, cartographie et particuliérement le tableau de bord
de management intégré responsable (voire Annexe I, 1V).

La figure suivante représente le schéma de processus M2 : Mesure, Analyse et Amélioration.
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| oprmcsiees |
réglementaires applicables

ISO 9001,
ISO14001
. I50 26000

Sorties

Figure 8 : Processus de Mesure, analyse et amélioration

L’analyse de ce processus, nous a permis, de distinguer entre les objectifs et les réalisations, en
se basant sur le tableau de bord management intégré afin d’analyser I’écart entre les objectifs

assigneés et leurs réalisation.

Le tableau suivant récapitule les résultats d’analyse de processus Mesure, analyse et

amélioration.

Tableau 7 : Grille d’évaluation de processus de Mesure, analyse et amélioration

Nom de processus M2 — MESURE, ANALYSE ET AMELIORATION
Type de processus Processus de management (Pilotage)
Pilote Directeur de Systeme de Management (DSM).

1. Assurer le fonctionnement permanent du SMI dans le respect
des exigences des normes 1SO9001/2008, 1SO14001/2004 et
Finalité du ISO 26000/2010
processus 2. Veuillez a la communication sur le SM aupres du personnel et
des parties prenantes.
3. Maintien des systemes de management
Inputs Outputs
- Exigences légales et reglementaires applicables
- Normes 1SO 9000/2005, 9001/2008, 1SO14001/2004,

ISO 26000/2010 - Plans d’amélioration
- Documents et enregistrements du SMI management intégré responsable
- Orientations, notes et instructions internes (PAMIR).

- Manuel des systemes de management
- Politique globale et objectifs, Tableaux de Bord TBMIR
- Les Procédures liées au SME (PRM2.1 et PR.M2.2)

Indicateurs : Mode de calcul : Objectif %

Fréquence
de mesure
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T : Taux de cloture des A (Nbre d’AC C,lé.t urees dans
Correctives les delal_s)/ >80 %
Total Actions
. o (Nbre d’AP Cloturées dans
T Ta“;‘rg\‘je‘:gf/‘gse des A les délais)/ >80 %
Total Actions
T : Taux de cloture des A (Nbre d°AA C,jlé.turées dans
Amélioration les delal_s)/ >80 %
Total Actions
M : Taux de réalisation Nbre de processus ayant Trimestriel
des objectifs SMIR de . 0 >70 %
tous les processus atteint leurs objectifs
S : Taux de réalisation (Nbre d’actions réalisées/
des actions Nbre d’actions prévues (prog > 70%
programmeées env))*100%
A Tagl)j glea:]eg:elsatlon (Nbre d’gctions réalisées/
communication avec nos Nbre d’actloni pré;/ues (prog >50 %
PP identifiées env))*100%

Méthode de suivi de
processus

- Revues de direction
- Rapports d’audits
- Revues des processus
- Tableaux de Bord Management Intégré Responsable (TBMIR)
- Rapports divers

Evaluation

Points positifs

Point d’amélioration

Les processus sont cartographiés
Les processus sont revus trimestriellement
Les objectifs sont fixés et calculés de maniére
exhaustive
Les indicateurs sont mis a jour

Absence de quelques indicateurs dans le
tableau de bord (indicateurs de processus
informatique et particulierement le
processus finance).

Recommandation

Intégration des indicateurs de performance du processus finance et
comptabilité

Chapitres concernés
dans ’audit

Management, stratégie, planification, mise en ceuvre et mesure de
I’amélioration continue

Services visités

Service principal : directeur industriel
Service principal : Directrice des systemes de management
Service secondaire : Responsable contréle qualité (SMQ)

Nombre de questions 12
Note obtenue 18
Maxi 33

Note moyenne 0.54

Commentaire :

La note obtenue est supérieure au seuil déterminé, donc ce processus est passable car la note
est au dessus de la moyenne, mais 1’absence de quelques indicateurs de performance dans le
TBMIR implique que la performance atteinte n’est pas efficace.
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3.2.2  Processus de réalisation (opérationnel) :

Ce processus représente le cceur de métier de 1’entreprise : de 1’expression du besoin, a la prise
en charge de la commande jusqu’a la livraison, des produits et services pour les clients.

Les processus de realisation représentent 33% de I’ensemble des processus de la chaine de
valeur, ils sont classés dans la catégorie B, qui nécessite un suivi et une évaluation moins
fréquente que celle de la classe A.

3.22.1 Processus R1- COMMERCIAL :

Le processus commercial est un processus de réalisation, c’est le processus intermédiaire de la
chaine de valeur, il représente I’interface entre I’entreprise et le client. I s’occupe de
I’identification des exigences clients, notamment, celles relatives a la mission « écoute clients »,
I’entreprise, priorise les besoins implicites et attentes de son client

La figure suivante montre le schéma de processus commercial, sa finalité et son objectif.

1SO 9001
1SO 14001
1SO 26000

Entrées

Figure 9 : Processus commercial

L’analyse de processus commercial, a été réalisé sur la base des réponses de I’entretien avec le
responsable commercial, la cartographie des processus (voir Annexe Il), le tableau de bord
management intégré (voir Annexe IV).

Le tableau suivant récapitule les résultats d’évaluation de processus commercial :

Tableau 8: Grille d’évaluation de processus commercial

Nom de processus R1 - COMMERCIAL
Type de processus Processus de réalisation (opérationnel)
Pilote Responsable commercial
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e Ecoute client, accueil, conseil et orientation des clients
e Promotion et Commercialisation des produits
e Mesure du niveau de satisfaction des clients
e Traitement des réclamations clients
e Prise en charge les A.E et |.E relatif au processus

Finalité du
processus

Inputs Outputs

- Exigences légales et reglementaires applicables
- Normes 1SO 9001 : 2008, SO 9000/2005,
1SO14001/2004, 1SO26000/2010
- Documents et enregistrements du SM
- Orientations, notes et instructions internes
- Manuel des systéemes de management
- Politique globale et objectifs
- Les Procédures liées au SME (PRM2.1 et PR.M2.2)
- PR.R1.1 Procédure commerciale
- IN.R1.2 Nouveau client /nouveau produit

Ordres de lancement (ODL)

Indicateurs : Mode de calcul : Obijectif % Erequence
e mesure
, (Nbre questionnaires recus *
S: Taelrjlxljjéeteretour 100 %)/ > 759,
g (Nbre questionnaires émis)
N . . ((Nbre clients satisfaits)
S : Niveau o!e satisfaction * 100%)/ > 85 %
client .
(Nbre réponses)
T : Evolution des Nbre de Réclamations clients <1
réclamations fondées -
M : Niveau des ((Nbre Cdes satisfaites
commandes satisfaites /délais) * 100%)/ >90%
dans les délais (Nbre Commandes du mois)
M : Evolution du Chiffre | (CAM(N) CAm (N) - CA .
& Affaire (CA) m-1 (N)) * 100%)/ Min 2 %
(CAm (N-1) CAm-1 (N)) Trimestriel
A : Identification (Nbre client s détenant 70%
des clients du CA* 100)/ Min 30 %
clés (voir liste) (Nbre total de clients)
Taux d’emballage de produits
S : Potentiel de recyclage achetés ou ve nqllge:% recycles ~ 0o
des emballages ou reutilises > 60 %
Taux de dechets recyclables
vendus a des recycleurs
o Taux de suggestions clients
S Prise en char_ge des prises en charges (étude de >80 %
suggestions clients NS
faisabilité)
T - Nbre et nature Nb_r,e qt nature d’incidents
N liés a une concurrence 0
d’incidents ‘
déloyale

- Revues de direction
- Rapports d’audits
- Revues des processus

Méthode de suivi de
processus
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- Tableaux de Bord Management Intégré Responsable (TBMIR)
- Rapports divers

Evaluation
Points positifs Point d’amélioration
Le processus est bien planifié Absence d’un systéme d’information pour la
Les indicateurs sont revus trimestriellement communication des difféerents plans
Les objectifs sont atteints commerciaux.

Intégration d’un systéme d’information pour la communication

Recommandation .
des plans commerciaux.

Chapitres concernés

dans Paudit La logistique de distribution

Service principal : commercial

Services Vvisités . . o -
Services secondaires : achat, transport, GDS, contrble qualité

Nombre de questions 17
Note obtenue 22
Maxi 45

Note moyenne 0.53

Commentaire :
La note obtenue est supérieure au seuil déterminé, donc ce processus est passable il manque
quelques instructions d’amélioration pour qu’il soit performant.

3.2.2.2 Processus R2 - ACHATS

Le processus d’achat est un processus de réalisation, 1’une des raisons d’étre d’un tel processus
est d’assurer la disponibilité des articles nécessaires au fonctionnement des autres processus tel
que le processus de production.

La figure ci apres représente le schéma de processus d’achat.

1SO 9001

1SO 14001
1SO 26000

Entrées Sorties

Figure 10 : Processus d’achat

L’évaluation de ce processus est un peu légere grace a la fluidité du processus, il nécessite des
résultats de : réponses de I’entretien réalisé avec le responsable des achats, la cartographie des

processus (voir Annexe 1) et le TBMIR (Annexe V).
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Tableau 9: Grille d’évaluation de processus commercial

Nom de processus R2 — ACHATS
Type de processus Processus de réalisation (opérationnel)
Pilote Responsable d’achat

e Assurer la disponibilité des articles nécessaires au fonctionnement des
processus et activités ayant un impact direct sur la qualité des produits
fabriques. Sélectionner et évaluer les fournisseurs en fonction de leur

Finalité du processus aptitude a fournir un produit conforme aux exigences de SASACE.

e Communiquer aux fournisseurs y compris les sous traitants les
procédures et exigences associées aux aspects environnementaux

significatifs.
Inputs Outputs
- Exigences légales et reglementaires applicables
- Norme 1SO 9001 : 2008, ISO 9000/2005, 1SO14001/2004
et IS0 26000/2010 Plans prévisionnels
- Documents et enregistrements du SMI , prev
- - - . . d’approvisionnement
- Orientations, notes et instructions internes
- Manuel des systémes de management
- Politique et objectifs de TBMIR
- Processus Achat : documents et enregistrements associés
Indicateurs : Mode de calcule : Objectif % Erequence
e mesure
(Nbre de référence des DA
. . . Satisfaites)/ 0
M : Taux de satisfaction (Nbre de référence des DA > 70%
validée)
A : Taux de Fournisseurs (Nbre fourn:)s/eurs Classes = 70%
- 0
Classe A (Total fournisseurs)
, (Nbre total de réception NC)/
M : Taux de NC MP (Nbre total de réception) 0
M: Nbresttjgdr(upture de Nbre de rupture de stock MP 0
(Nbre de produits achetés Trimestriel
A : Taux de conformité rezgfc;zrilr;ges
aux exigences _€X19 les)/ > 80%
environnementales environnementales) .
(Nbre global de produits
achetés)*100%
A : Taux de recours aux (Nbre fournlsseurs
. nationaux)/ >50%
fournisseurs locaux .
(Total fournisseurs)
T : Nbre incident Nbre.,d I‘HCIdentS survenus 0
lies a la corruption
Méthode de suivi de - Revues de direction
. - Rapports d’audits
P - Revues des processus
Evaluation
Points positifs \ Point d’amélioration
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la planification d'approvisionnement est
stratégique et mise a jour (revu de la systéme d’information non fonctionnel.
planification trimestriellement)

Recommandation Amélioration de la performance de s_ystéme d’information avec les
processus de la chaine de valeur.
SRl ,C ONCErnes SCUE La logistique d’approvisionnement
Paudit
Service principal : service d’achat
Services Visités Services secondaires : services commercial, GDS, finance,
direction
Nombre de questions 8
Note obtenue 12
Maxi 24
Note moyenne 0.50

Commentaire :
La note obtenue est exactement égale au seuil déterminé, donc ce processus est passable mais il
nécessite des actions d’amélioration pour qu’il soit performant.

3.2.2.3 Processus R3-PRODUCTION

Un processus de production fait partie des processus de réalisation. Un procédé industriel, est un
systéme organis¢ d’activités, qui sont en rapport, de facon dynamique et tournées vers la
transformation de certains ¢léments. Pour ainsi dire, les éléments d’entrée (les facteurs)
deviennent des éléments de sortie (les produits) en raison, d’un processus par le biais duquel, sa
valeur s’accroit.

La figure ci aprés représente le processus de production R3.

1SO 9001
1SO 14001
150 26000

"
Entrées

Figure 11 : Processus production

L’évaluation de processus de production, est pratiquement, le plus simple, car ce processus se

déroule dans des bonnes conditions. La vérification et I’analyse ont été réalisés sur la base des :
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réponses aux entretiens, de la cartographie des processus, fiches processus et TBMIR (voir

Annexe 11, 1V).

Le tableau suivant représente les résultats d’évaluation du processus de production.

Tableau 10: Grille d’évaluation du processus de production

pTSQ;SgSS R3 - PRODUCTION

p-[gggsgﬁs Processus de réalisation (opérationnel)
Pilote responsable production

E il el e Fournir des produits conformes aux besoins des clients et aux
SRR exigences légales et réglementaires applicables

> e Prendre en charge les AES et IES

Inputs

Outputs

- Exigences légales et reglementaires applicables
- Norme 1SO 9001/2008, 1SO 9000/2005, 1SO14001/2004,
ISO 26000/2010
- Documents et enregistrements du SMI
- Orientations, notes et instructions internes
- Manuel des systémes de management
- Politique et objectifs
- TBMIR (Tableau Bord Management Intégré Responsable)
- Fiche Processus R3 : documents et enregistrements associés
(IN.R3 de 01-08)
- Procédure opérationnelle PR.R3.01
- Fiches d’exécution IM.PR.R3 (1-9)

- Plan de charge.
- ODL réceptionnés.

poussiéres au « ef fectif de la section tissage
tissage » (remettage)

I’impact des ( Nbr d'agent tissage sans EPI )

M : Consommation MP + MP nécessaires a la production
de MP en poids + pieces semi finies + matériaux

<230 Tonnes

Indicateurs Mode de calcule Obijectif % Erequence
e mesure
M : Taux d’atteinte | Production réalisée/ Production prévue > 80%
M : Amélioration de (Quantite totale conforme réalisée)/ > 30%
la productivité (Quantité théorique réalisable) =N
M : Taux de (Quantité totale conforme)/ < 6.5%
Conformité (Quantité totale réalisée) =0
) (Qté déchet déclaré ) (1 .
M : Taux de déchets Qté dechat généré ) 100 %
traités Nbrerécep NCGCDSNbreréception
T : Taux de respect
du port des EPI Trimestriel
I‘e|a'EI‘f ala dlmlnut!op ( __ Nbr d'opé.ratiornne'lsans EPI )*100 100 %
de I’impact du bruit a effectif opérationnel
« Patelier production
»
T : Diminution de
100 % EPI
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utilisés pour ’emballage \
- Revues de direction
- Rapports d’audits
- Revues des processus
Evaluation
Points positifs Point d’amélioration
Production conforme a la norme
Certification de la norme ISO (qualite et
environnement)
Elaboration d’un mod¢le de production qui respecte les régles de GDS
(mise en fonction de I’ERP)

Méthode de suivi de
processus

Perte de temps (gestion de temps des
pannes non performante)

Recommandation

Chapitres concernés

dans I’audit La logistique de production

Service principal : service production

Services visités . . ! T i
Services secondaires : service GDS, achat, direction industrielle.

Nombre de 9
guestions
Note obtenue 22
Maxi 27
Note moyenne 0.81

Commentaire :
La note obtenue est excellente, donc ce processus a une bonne performance, d’ou la démarche
suivie est I’amélioration continue (I’excellence).

3.2.24 Processus R4 - CONTROLE QUALITE

Le processus controle qualité est un processus de réalisation, la raison d’étre de ce processus, est
d’assurer la qualité du produit offert aux clients, surveiller et mesurer les caractéristiques du produit,
prendre en charge les AES et IES et vérifier que les exigences relatives au produit sont satisfaites.

Le contr6le qualité est une opération destinée a déterminer, avec des moyens appropriés, si le produit
(y compris, services, documents, code source) controlé, est conforme ou non a ses spécifications ou
exigences préétablies, incluant une décision d'acceptation, de rejet ou de modification.

La figure suivante représente le processus de contréle qualité.
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Figure 12 : Processus de contrble qualité

L’évaluation de ce processus est une autoévaluation, se basant sur le manuel qualite, les fiches
processus, cartographie des processus et le TBMIR. La certification ISO 9 001 de la qualité

indique que D’entreprise est performante en termes de qualité, les résultats d’évaluation de

processus sont résumés dans le tableau suivant.

Tableau 11: Grille d’évaluation de processus contréle qualité

Nom de processus R4 — CONTROLE QUALITE
Uit Processus de réalisation (opérationnel)
processus
Pilote responsable controle qualité
L e Surveiller et mesurer les caractéristiques du produit,
AELTE o Veérifier que les exigences relatives au produit sont satisfaites
processus g g P

e Prise en charge les AES et IES
Inputs Outputs

- Exigences légales et reglementaires applicables
- Normes 1SO 9000/2005, 9001/2008, 1SO14001/2004, 1SO

26000/2010
- Documents et enregistrements du SMI - Equipement vérifiés et
- Norme NA 13613 ; étalonnés
- Objectifs cibles et indicateurs de mesure : TBMIR - MP a contréler identifiée

- Fiche processus R4, documents et enregistrements associés
- Procédure Gestion des clichés : PR.R4.01
- Instruction validation cliches : IN.PR.R4.1.01
- Instruction de travail : IN.R4.02
- Modes opératoires : MO.R4.01-10
Indicateurs : \ Mode de calcul : Objectif % | Fréquence
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de mesure
M : Taux de
réalisation du Plan de | Nbre de tests pratiqués/ Nbre de tests > 90%
contrdle en respectant théoriques =7u
les tolérances
M : Co(t Produits non | ((Co0t des produits non conformes) * Trimestriel
conformes détectés 100%)/ <0,15%
par le laboratoire (Chiffre d’affaire)
M : Quantité de
déchets générés par le Quantité de déchets générés /jour <20 Kg/J
laboratoire
Méthode de suivi de - Revues de direction
- Rapports d’audits
processus
- Revues des processus
Evaluation
Points positifs Point d’amélioration

Vérification et étalonnage des équipements de

surveillance et mesure mmemmmemmeemene-

Maitrise de contrle de PM et de production

Recommandation R ——

Chapitres concernés
dans I’audit

Toute la chaine logistique

Services Visités Tous les services
Nombre de questions 93
Note obtenue 200
Maxi 279
Note moyenne 0.71

Commentaire :
La note obtenue est bonne, donc ce processus est conforme (bon), la démarche a suivre est le
progrés permanant.

3.2.3 Processus support :
Les processus de support représentent I'activité de mise a disposition en interne des ressources
nécessaires a la réalisation des processus opérationnels : RH, Comptabilité, HSE, maintenance,

GDS, informatique et finance.

3.2.3.1 Processus S1 - GRH :

Le processus de la gestion des ressources humaines est un processus de soutien, il constitue la
base de la performance entreprise car la ressource humaine est le facteur le plus important pour
I’exécution des processus.

La performance et la compétence de la RH impliquent la performance de ’entreprise, donc, un
processus efficace de GRH implique une entreprise performante.

La figure suivante représente le processus de GRH.
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150 2001 ’
1SO 14001
1SO 26000

—

Entrées Sorties

Figure 13 : Processus GRH

Le processus de GRH est plus délicat que les autres processus, parce qu’il représente, le moteur
de la performance de I’entreprise. L’évaluation a été réalisée, pendant une période, un peu plus
longue que les périodes d’évaluation des autres processus. Nous avons utilisé, pour 1’évaluation,
plusieurs sources, telles que : les réponses des entretiens avec le chef de service RH et le
personnel, les fiches de poste (voir Annexe VI), cartographie de processus (Annexe II) et le
TBMIR (Annexe V).

Le tableau suivant, récapitule les résultats d’évaluation du processus GRH.

Tableau 12: Grille dévaluation de processus GRH

Nom de processus S1-GRH
Type de processus Processus de support
Pilote responsable Ressources humaines
e Assurer la mise a disposition d’une ressource humaine compétente
Finalité du sur la base de la formation initiale, professionnelle, du savoir faire
processus et de I’expérience.
e Prendre en charge les AE
Inputs Outputs

- Exigences légales et reglementaires applicables
- Norme 1SO 9001/2008 ; 1SO14001/2004, ISO 26000/2010
- Politique globale et objectifs,

- Manuel des systemes de management Besoins déterminés et
- Cibles - Indicateurs de mesure Tableaux de Bord planifiés de la RH
Management

Intégré Responsable (TBMIR)
-Processus GRH : documents et enregistrements associés du
SMI
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responsabilité

total effectif féminin

Indicateurs : Mode de calcule : Objectif % Erequence
e mesure
Sd:e-ls-aur)(() dfarrr??r::assa:jlgn (Nbre d’actions réalisées/ 80 %
prograr Nbre total d’actions prévues)*100%
formation
S: Tauz\slaehﬁ):rsonnel Personnel évalués/ Total personnel 100 %
_ (Nbre de sortants/ PIC o
T : Taux de turnover d*effectify*100% <3%
M : Taux Nbre d’heures réelles/ Nbre d’heures
, .- - <4%
d’absentéisme théoriques
S: Taux de
Sensibilisation des Liste du personnel opérateur ayant > 80 %
nouveaux recrus en éte sensibilisé - °
H.S.E
S : Taux de réalisation . i Trimestriel
e .- Liste du personnel ayant realise la o
des visites médicales - 4 >80 %
g visite spécifique
spécifiques
: ’ ¢ o : . >500
T Taux d’employés | Fero it jocy de Tipaza / Effectif total | = >0 % (de la
issus de la wilaya région locale)
S : Taux de formation | ((Nbre moyen d’heures de formation) >01 h/
ar opérateur /(sensibilisation, par catégorie))/ emplové
par op (Effectif de la catégorie) ploy
M : Nbr de griefs Npre de griefs Ilps ayx d.r0|ts de
o s ) . I’homme enregistré en interne 0
détectés ou signalés . . )
(réclamation, plainte, ...)
T - Taux des Femmes Taux du personnel féminin cadre/
occupant des postes P >40%

Meéthode de suivi de
processus

- Revues de direction
- Rapports d’audits
- Revues des processus

Evaluation

Points positifs

Point d’amélioration

e L’identification périodique des besoins en ressources
humaines ;
e [’évaluation des compétences ;
e Planification de recrutement.

efficace.

e Absence d’un plan de formation ;
e Une politique de communication moins

Recommandation

e Amélioration de la communication interne ;

e Elaboration d’un plan de formation.

Chapitres concernés
dans I’audit

Services visités

Service GRH

Nombre de questions

Note obtenue

Maxi

Note moyenne

Commentaire :

Le processus GRH est performant. La recommandation suggérée est 1’amélioration continue
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3.2.3.2 Processus S2- Maintenance

Le processus maintenance, est un processus de support, permettant de prévenir les pannes et la
mise en ceuvre des actions curatives et/ou bien préventives, afin d’avoir une bonne qualité de
service. La mise en ceuvre de ce processus, colte chere ainsi que son absence, dans la chaine de
valeur de I’entreprise, donc 1’évaluation de ce processus est plus délicate que d’autres processus.
Pour mener a bien I’audit, nous avons diversifié les sources des informations concernant la
maintenance, et avons utilisé les réponses d’entretien avec le responsable maintenance, la
production et GDS ainsi, que le support documentaire relatif a la cartographie des processus, la
fiche processus, le tableau de bord de management intégre.

La figure ci-apreés représente le schéma de processus Maintenance.

1SO 9001
1SO 14001

1SO 26000

Entrées

Figure 14 : Processus maintenance

Le tableau suivant représente le résultat du diagnostic de processus maintenance.

Tableau 13: Grille d’évaluation du processus de la maintenance

Nom de processus S2- Maintenance
UVEDEE Processus de support
processus
Pilote responsable maintenance
Finalité du Déterminer et mettre a disposition des utilisateurs du matériel fiable et assurer
processus sa maintenance Prendre en charge les AES

Inputs Outputs
- Exigences légales et reglementaires applicables
- Normes 1SO 9000/2005, 9001/2008, 1SO14001/2004, I1SO Planning de maintenance
26000/2010 préventive établi
- Documents et enregistrements du SMI
- Orientations, notes et instructions internes
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- Manuel des systémes de management
- Politique globale et objectifs, TBMIR
Indicateurs : Mode de calcul : Objectif % Erequence
e mesure
M : Taux ((Durée globale de tous les arréts)/ < 10%
d’immobilisation (Temps de fonctionnement))*100 = 00
M : Taux de Nbre pannes / temps de <0,042
e fonctionnement pannes
défaillance
(heures) /heure
T: Taux de (Nbre d’actions préventives réalisées)/
réalisation du plan de | (Nbre totale des actions préventives) > 50% Tri .
. N N rimestriel
maintenance préventif 100
T : Taux de Nombre de déversements d’huile 0
déversement usagee
Quantité de gaz oil consommée par le
M: C?r)sommatlon o GE + _ < 70000
d’énergie équivalent en gaz de la consommation
électrique (L/ eq en KW/H)
A : Taux de réduction o . A s
. Quantité économisee en % grace a
de la consommation \ s I >5%
s . I’efficacité énergétique
d’énergie
Méthode de suivi de - Revues de dl’rect!on
FOCESSUS - Rapports d’audits
P - Revues des processus

Evaluation

Points positifs

Point d’amélioration

Maitrise des plans de maintenance préventive et
curative

Absence de planning de maintenance
prédictive

Recommandation

Intégration de la maintenance prédictive

Chapitres concernés
dans I’audit

La logistique de production, la logistique de stockage

Services visités

Service principal : département maintenance

Services secondaire : département production, HSE, GDS.

Nombre de questions

Note obtenue

Maxi

Note moyenne

Commentaire :

Ce processus de soutien fonctionne dans des bonnes conditions. La mise en place d’un plan de
formation de la RH est plus que nécessaire pour maitriser la production et le maintien de la

performance.

L’importance du processus maintenance et le colt élevé généré par la fonction maintenance,

nous a conduit a approfondir, ’analyse réalisée sur ce processus, dont la démarche est la

suivante :
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a) Diagnostic du service maintenance :

Le diagnostic de ce service a été fait sur la base de 1’évaluation du processus maintenance. En
s’articulant sur les axes suivants :

= L’organisation de la maintenance;

» Lestaches de la maintenance;

= Les relations de la maintenance avec les autres fonctions ;

= Les projets en cours ;
b) L’organisation de la maintenance :

Le service maintenance est a la fois un client et Fournisseur. Client vis a vis la production quand
il s’agit d’'une demande de réparation d’un équipement de la part de tous les processus R3, M1...
et Client lui-méme lorsqu’il s’agit d’une vérification journaliére de I’ensemble des équipements
y compris les ateliers.

Exemple :

Plan préventif niveau 1 : lors de I’application du plan préventif ; en cas d’anomalie constaté lors
de la vérification d’un équipement, 1’intervenant génere une demande d’intervention signée et
validée par la maintenance (voir annexe VIl Fiche d’intervention).

C) Organigramme :

La figure suivante représente 1’organigramme du service maintenance, elle illustre le mécanisme
d’interaction entre différents intervenants.

Service
Maintenance

Responsable
Maintenance

Adjoint. Responsable Adjoint. Responsable
Préventif Curatif
Electriciens Electromécaniciens Meécaniciens Electroniciens

Figure 15 : Organigramme du service maintenance
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Apres avoir discutés avec les différents responsables du service et avoir décelé 1’état actuel de
I’atelier maintenance, nous avons pu déduire quels étaient les points forts et faibles du service.

Le tableau ci-apres, représente le résultat d’évaluation du service maintenance.

Tableau 14: Evaluation de service maintenance

Points forts

Points faibles

Niveau de qualification élevé des techniciens ;

Domaines d’intervention bien définis et
efficace ;

Procédures de travail conformes formalisées ;

Insuffisance de I’Effectif;

Nuisances sonores dues a I’emplacement du

service ;

Atelier étroit;

Non évaluation des codits de maintenance ;

d) Taches

Pour évaluer les taches du service maintenance, nous nous sommes inspirés des fiches de postes

du service maintenance et du responsable (voir annexe VI).

Le tableau suivant représente 1’évaluation des taches effectuées par le service maintenance.

Tableau 15: Grille d’évaluation des taches

Taches

Réalisé

Non —réalisé

Suivi de production.

*

Participation a la conception, aux choix et a I'implantation *

d'équipements productifs.

Contribution & I’amélioration de la performance. *

Etude et suivi des projets.

Suivi des réparations externes et prestations.

Dimensionnement des stocks de PdR.

Suivi des stocks de PdR.

Analyse des consommations en PdR.

Préparation de la documentation technique.

Analyse des fiches de controle et des fiches d’intervention.

Mise a jour des plans de maintenance et de leur suivi. *

Calcul et analyse des codts et temps de maintenance.

Préparation la mise en place de la GMAO.

Résultats

7%

33%

e) Relations :

Les sources de dysfonctionnements du service maintenance en relation avec les autres

processus sont multiples, nous avons cités les principales sources dans le schéma suivant :
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Rupture de stock de PdR Conservation de PdR

( Maintenance w
. )

Processus de réapprovisionnement trés Absence de Politique
k long et rigide d'appovisionnement

/

Figure 16 : Schéma récapitulatif des sources de dysfonctionnements de service maintenance.

Synthése de diagnostic :

Parmi les anomalies observées nous constatons, une absence d’une politique de gestion de
stocks et en particulier la gestion des PDR. En effet, le taux de non couverture des pannes par le
stock de PDR a atteint 20.84 % pour SASACE, dont 19 % des cas, ou la production a été

arrétée.

3.2.3.3 Processus S3 — Gestion des stocks

Le processus GDS est un processus de soutien et clé qui contribue fortement a la performance
financiére de I’entreprise, dont 1’objectif est de satisfaire les besoins internes en matiéeres, PdR et
consommable.

La figure suivante représente le processus de GDS.

I1SO 9001
1SO 14001
1SO 26000

T
Entréees Sorties

Figure 17 : Processus de la GDS

L’évaluation de processus GDS est I’une des plus importantes car la GDS est le maillon le plus

important dans la chaine de valeur. Pour analyser ce processus, on examine d’abord les fiches
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processus, la cartographie des processus et le TBMIR, a finaliser par 1’entretien avec le
personnel de la GDS (voir Annexe I, 11, 111, 1V, VI).

Le tableau ci aprés représente les résultats obtenus de 1’audit effectué sur le processus GDS.

Tableau 16: Grille d’évaluation de processus de GDS

Nom de processus

S3 — Gestion des stocks
Type de processus

Processus de support
Pilote responsable GDS
Finalité du Satisfaire les besoins des utilisateurs internes en matieres, PDR, consommables
processus
Inputs

Outputs

- Exigences légales et reglementaires applicables
- Normes 1SO 9000/2005, 9001/2008, 1SO14001/2004, ISO
26000/2010
- Documents et enregistrements du SMI
- Orientations, notes et instructions internes
- Manuel des systemes de management

Besoins en PDR et
consommable
Réceptionnés, analyses et

traités.
- Politique globale et objectifs, TBMIR
- IN.S3.01 Instruction Mise En Stocks Cliché Impression.
Indicateurs : Mode de calcul : Obijectif % Erequence
e mesure
Taux de rupture de stock
T : Taux rupture consommables <5%
(PDR, encres, film, ruban, scotch)
T : Taux valorisation (Qté encres périmés réutilisables)/ =30,
des encres périmés (Qté encre périmes) =270
T - Taux de (Nbre rames sorties mois n)- (Nbre _ _
. . rames <-1 Trimestriel
Consommation papier :
mois n-1)
T: Taux de Nbre CR (N) — Nbre CR (N — 1)
consommation b bre CC(N — 1 <1
cartouches (CR) Nbre CC (N) - Nbre CC (N — 1)
T : Taux de . <40
consommation déchets Masse total déchets, par type en PP Tonnes
Méthode de suivi de - Revues de direction
. - Rapports d’audits
P - Revues des processus
Evaluation
Points positifs

Point d’amélioration
e Absence d’une méthode de
réapprovisionnement
e ERP non opérationnel (surco(t de
GDS)
Recommandation M_ise_en fonction I’ERP
Valorisation des stocks de PDR

e |l existe des regles bien spécifiées pour la
gestion des stocks (FIFO)

Chapitres concernés -
dans Paudit La logistique de stockage
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Services visités _ Sgrvice prin_cipal : service GI?S _
Services secondaires : service achat, production, maintenance.
Nombre de questions 8
Note obtenue 10
Maxi 24
Note moyenne 0.41

Commentaire :
La note obtenue, est inférieure au seuil déterminé, donc ce processus est non coté, il nécessite
une réorganisation ou bien la mise en place d’une politique de gestion des stocks et
particulierement, les stocks de PDR

Etant donné I’importance du processus GDS, il nécessite, un diagnostic approfondi, et une
analyse des instructions. Parmi les dysfonctionnements observés : la politique de gestion de
stocks inefficace et en particulier, la gestion des PDR, En effet, le taux de non couverture des
pannes par le stock de PDR a atteint 21 % pour SASACE, dont 20% des cas, la production a été
arrétee.

La figure suivante représente les sources de pannes qui se produisant au sein des équipements de

I’entreprise.

B Pannes avec rupture de stocks de

Les pan nes PDR qui affecte la prod

B Pannes avec rupture de stocks de

PDR qui n'affecte pas la prod
® Probleme d'ouverture de fond

B Probléme de station patch

0.78% 18.57% . ¥ Probléme bourrage chaine
0.40% principale 'machine principale’
® Cylindre d'impression
B Probléme de confection Kon
18.22% ¥ Probléme de refoidisseur d'eau
Probléme de soudure
5.92% ¥ Probléme de bras et temperature

2.86% 2.83% 3-88% ¥ Probléme électrique et ultra sonic

Autre probleme

Figure 18 : Répartition des sources de pannes dans 1’entreprise.

La méthode d’analyse :

Identification des natures de panne :
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A partir du fichier global intervention 2014 (Annexe VII), nous avons procédé de la maniére
suivante :
1. Filtrer le type d’intervention : en curative.
2. Au niveau de la colonne Type machine: nous avons choisi: machine et tissage
(I’ensemble des équipements de production).

3. Filtrer les pannes hors rupture de stock de PDR.

Pour chaque opération citée nous avons calculé la totalité de la durée des pannes pendant
I’année 2014.

Sachant que la rupture de stock en PdR affecte considérablement la production, nous avons jugé
utile de mener un diagnostic détaillé du service GDS.

Etant donné I’impact de 1’indisponibilité de la PDR sur la production, il a été nécessaire de
réaliser un diagnostic de la fonction maintenance. En effet, étant la matiére premiére de la
maintenance, la qualité de gestion de la PDR est fortement liée aux politiques de maintenance
mises en place.

Avant d’entamer la partie diagnostic, nous allons nous intéresser aux pratiques courantes du
service maintenance :

a. La codification (SASACE)

L’entreprise  SASACE a un systeme de codification des articles alphanumeérique, le systeme
retenu est comme indiqué dans la figure ci aprés.

a.l  Codification machine :

Disposition de la machine et de ses parties par rapport a I’unité. (Voir Annexe XII)

1 0 000 Sous ensemble

Machine

L Fone

L Usine

Figure 19 : Codification des interventions
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a.2 Classification des PdR :
La PdR est classifiée de deux facons :

> Selon la nature :

+ PdR standard : qui peut s’adapter sur différentes machines.
% PdR spécifique : destinée a une machine bien spécifique.
> Selon la famille : PdR électrique ; mécanique, hydraulique, pneumatique, instrumentation,
automatique.

3.2.3.4 Processus S4 - Hygiene — Sécurité et Environnement de travail

Le processus HSE est un processus de soutien, la raison d’étre de ce processus, est d’assurer, les
bonnes conditions de travail, notamment, 1’hygiéne, la sécurité et I’environnement de travail,
dont I’objectif est d’augmenter la productivité des employés.

La figure suivante représente le processus HSE réalisé au sein de la société SASACE

1S0 9001
1SO 14001
1SO 26000

Figure 20 : Processus HSE.

L’¢évaluation de processus HSE a été réalisée sur la base de ’entretien avec le responsable de
service HSE (voir Annexe 1) ainsi que les différents documents de I’entreprise tel que: la
cartographie des processus (Annexe I1) et le TBMIR (Annexe V).

Le tableau suivant représente les résultats d’évaluation du processus HSE.
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Tableau 17: Grille d’évaluation HSE.

Nom de processus S4 - Hygiene — Sécurité et Environnement de travail
Type de processus Processus de support
Pilote responsable HSE

e Déterminer, communiquer et faire respecter les exigences en
matiere d’HSE (Iégales et réglementaires, spécifiées)

Finalité du e Maitriser les régles d’hygiéne et de sécurité applicables aux
processus activités réalisées par SASACE
e Assurer la protection de I’environnement par la maitrise des risques
liés aux activités de SASACE
Inputs Outputs
- Exigences légales et reglementaires applicables
- Normes 1SO 9000/2005, 9001/2008, 1S014001/2004, ISO
D ; 56000/.2(310 s du SMI Reéalise les actions du plan
- Locuments et enregistrements du HSE, et Prendre en charge
- Orientations, notes et instructions internes Manuel des les aspects
systémes de management , P
- Politique globale et objectifs, TBMIR. environnementaux
- Procédure Situation d’urgence et capacité a réagir PR.S4.1
- Instructions de travail IN.S4.1
Indicateurs : Mode de calcul : Objectif % Erequence
e mesure
M : Taux de realisation Nb actions HSE réalisées/ Nb actions
des actions du plan PrOarammees 80 %
HSE g
Nbre d’incidents
M : Nbre d’incidents (Incident= événement touchant la
. - 0
et/ou d’accidents Societé ou
son environnement)
M : Taux de fréquence | rr_ o AT*1 000 000/ N. H.T 18,80
des accidents de travail
M: Taux de gravité TG= Nbre. JP*1 000/ N. H.T 1,00 : :
Eté (T3) : Température - . Trimestriel
L . (T°juin+Tejuillet+T° Aout)/3 <35°C
au niveau de I’atelier
N . . , < Seuil
A : Niveau de Pollution Mesure de la pollution d’air réglementaire
A : Mesure des
N . <50
Poussiéres totales Mesure des poussieres
. . mg/NM3
issues du tissage
A - Montant des Montant (_1es penallt_es et _Nbre total
snalités des sanctions non financiéres pour 0
P non respect des E.L.R

Meéthode de suivi de
processus

- Revues de direction
- Rapports d’audits
- Revues des processus

Evaluation

Points positifs

Point d’amélioration

Maitrise des plans HSE.

Intégration d’un systéme d’information
pour maitriser les bonnes pratiques
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HSE.
Intégration d’un systéme d’information efficace pour la maitrise des
pratiques HSE.

Recommandation

Chapitres concernés
dans ’audit
Services Visités Service HSE
Nombre de questions -
Note obtenue --
Maxi --
Note moyenne -~
Commentaire :
Le résultat du diagnostic du processus est conforme et moyennement bon, en matiére de
performances, la démarche a suivre est I’amélioration continue.

3.2.3.5 Processus S5 — Informatique

Le processus informatique est un processus de soutien, il devient un processus indispensable
pour tous les processus au niveau de la cartographie. L’importance de ce processus, se résume
dans la rapidité et la flexibilit¢ des processus. L’existence du processus informatique, facilite
beaucoup le fonctionnement de 1’entreprise.

La figure suivante représente le schéma du processus informatique.

1SO 9001
1SO 14001
1SO 26000

Entrées ‘ Sorties

Figure 21 : Processus informatique

L’évaluation du processus informatique a été réalisé sur la base des entretiens avec le pilote du
processus informatique, les responsables des processus ainsi que les documents liées au
processus tels que la fiche processus, la cartographie des processus et TBMIR (Annexe I, 11, V).

Le tableau suivant représente les résultats d’évaluation du processus informatique.
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Tableau 18: Grille d’évaluation du processus informatique

Nom de processus

S5 — Informatique

Type de processus

Processus de support

Pilote Re

sponsable informatique

e Mise a disposition en

tretien du matériel informatique de SASACE.

FAUEL el e Assurer un partage d'informations et de documentations fiables et
processus P . ) .
sécurisé via un réseau internet et intranet.
Inputs Outputs
- Exigences légales et reglementaires applicables - Plan d'entretien préventif
- Norme 1SO 9001 : 2008, ISO 9000/2005, 1SO14001/2004 et | du Matériel informatique de
ISO 26000/2010 SASACE.
- Documents et enregistrements du SMI - Réseau intranet
- Manuel des systemes de management opérationnel;

- Politique et objectifs de TBMIR

Utilisateurs formés;

- Processus Informatique : documents et enregistrements Sauvegarde a jour.
associes
_ — Frequence
Indicateurs : Mode de calcul : Objectif % g
de mesure

Méthode de suivi de
processus

- Revues de direction
- Rapports d’audits
- Rapports divers

Evaluation

Points positifs

Point d’amélioration

L’existence d’un réseau intranet pour la
communication interne dans 1’entreprise ;

Absence des objectifs de processus
informatique dans le tableau de bord
management.

Systeme d’information non performant.

Recommandation
Amélioration de |

Intégration des objectifs de processus informatique dans le tableau

de bord management.
a performance de systéme d’information.

Chapitres concernés
dans ’audit

Services visités

Nombre de questions

Note obtenue

Maxi

Note moyenne

Commentaire :
Le résultat du diagnostic est moyen, ce processus nécessite 1’amélioration de la performance
du ST et I’intégration des objectifs de processus dans le TBMIR.
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3.2.3.6 Processus S6-Finances :

Le processus finance est un processus de soutien qui représente un des processus les plus
importants pour I’entreprise, en revanche ce processus est en cours de conception.
La figure ci apres représente le processus financier.

1SO 9001

1SO 14001

1SO 26000
T —

Entrées Sorties

Politiques et
objectifs de TBMIR

Figure 22 : Processus finance

Nous n’avons pas pu évaluer le processus financier, pour la simple raison que ce processus, est
en cours de conception, les informations sont indisponibles a 80%.

Le tableau suivant représente les résultats d’évaluation du processus finance.

Tableau 19: Grille d’évaluation du processus finance

Nom de processus

S6-Finances.
Type de processus

Processus de support.
Pilote Responsable finance.
FUELE € Information non disponible.
processus
Inputs

Outputs
- Exigences légales et reglementaires applicables ;

- Norme 1SO 9001 : 2008, ISO 9000/2005, 1SO14001/2004 et
ISO 26000/2010 ;
- Documents et enregistrements du SMI ;
- Orientations, notes et instructions internes ;
- Manuel des systémes de management ;
- Politique et objectifs ;
- Tableau de Bord Management Intégré Responsable
(TBMIR) ;

Information non disponible.

Indicateurs : Mode de calcul : Objectif % Fréquence

de mesure

Méthode de suivi de - Revues de direction
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processus - Rapports d’audits
- Revues des processus
- Objectifs cibles et indicateurs de mesure
- Rapports divers
Evaluation
Points positifs Point d’amélioration
Absence des objectifs de processus
---------------------------- finance dans le tableau de bord
management
Intégration des objectifs de processus finance dans le tableau de
bord management

Recommandation

Chapitres concernés
dans ’audit
Services visités Service finance
Nombre de questions -
Note obtenue --
Maxi --
Note moyenne --
Commentaire :
L’évaluation de ce processus est partiellement difficile, car, ce processus est en cours de
conception et les documents de base ne sont pas disponibles.

Conclusion :
Le diagnostic des processus réalisé par ’audit ASLOG nous a permis de distinguer trois types de
processus dont :

- 17% des processus (processus de pilotage) assurent 50% de I’activité de 1’entreprise ;

- 33% des processus (processus de réalisation) assurent 34% de 1’activité de I’entreprise ;

- 50% des processus (processus de soutien) assurent 16% de 1’activité de I’entreprise.
Dans ce chapitre nous avons pu cerner la problématique de la gestion des stocks des piéces de
rechange.
Ensuite nous avons approfondi I’analyse des processus : Achat, GDS et Maintenance dont
I’objectif est de bien comprendre les mouvements de stock de piéce de rechange et le mode de

gestion utilisé afin d’élaborer un modele d’optimisation de la GDS des PdR.
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Genese de la Problématique :
Depuis longtemps, d’importantes ressources financieéres sont destinées a 1’achat des pieces de
rechanges pour garantir un fonctionnement optimal de son outil de production. Cependant,
malgré tout ces efforts, les besoins des services et particulierement maintenance ne sont, souvent,
pas complétement couverts.
En effet, dans le cadre d’une démarche d’amélioration, le service GDS nécessite, pour son
fonctionnement normal, une disponibilité constante de piéces de rechange. Une gestion
rationnelle des stocks de pieces de rechange améliorerait, donc, la performance de I’entreprise et
pourrait méme permettre des économies pour 1’entreprise.
Néanmoins, il se trouve que I’acquisition des piéces de rechanges nécessite 1’engagement de
dépenses conséquentes qui pésent lourdement sur la santé financiére de 1’entreprise. C’est pour
cela que la place de I’approvisionnent en PdR demeure au centre des préoccupations des
dirigeants d’entreprises. La performance de 1’entreprise et sa pérennité restent tributaire de la
disponibilité de ces derniéres.
C’est dans cette optique qu’a été mené notre diagnostic ASLOG. Ce dernier a fait ressortir
quelgues anomalies liées au mode de gestion de SASACE. En effet, nous notons :
e Auniveau du service achat :
- Inadéquation de la politique de gestion des approvisionnements ;
- Existence d’un systéme de gestion de I’information (ERP) qui reste cependant
non fonctionnel ;

- Mauvaise estimation des besoins en PdR ;

- Lenteur de formulation des besoins ;

- Absence d’une comptabilité analytique ;

- Non disponibilité permanente de certains articles.

e Auniveau de service GDS :

- Le non disponibilité de certains articles au moment voulu (rupture de stock);

- Le sur-stockage de certains articles ;

- L’absence d’outils approprié€s de valorisation des stocks ;

- L’absence d’information adéquate sur les besoins en PdR ;

- L’absence d’une méthode spécifique de valorisation et de classification de

PdR en stocks;

- L’absence des parametres adéquats de gestion des stocks.
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e Au niveau de service maintenance :
- Le non disponibilité de certains articles ;

- Une mauvaise expression des besoins en PdR.

Ces difficultés sont la conséquence de 1’absence d’une politique adéquate de gestion
d’approvisionnement de PdR qui affecte le processus de production et peut ternir 1’image de
marque de I’entreprise.
De plus, les résultats de I’audit ASLOG obtenus auprés du service GDS et maintenance
démontrent le faible niveau de performance, résultats inferieurs a 50 % (41%). En effet, ces
résultats ont suscit¢ notre intérét a nous focaliser sur les causes d’occurrence de ces
dysfonctionnements problématique de GDS de PdR, enfin de proposer des solutions qui
permettraient I’amélioration de la performance de I’entreprise.
Afin d’y parvenir, nous avons tenté de répondre aux questions suivantes :
e Est-ce que I"organisation actuelle favorise une bonne gestion des approvisionnements et
de gestion des stocks ?
e Existe-il une politique de gestion des stocks de PdR ?
e Est-ce que les parametres de la GDS existants sont adéquats ?
e Est-ce que le systétme d’information mis en place permet un suivi régulier des
consommations ?
e Est-ce que le mode de gestion des stocks de PdR est efficace ?
e Est-ce que les stocks de PdR sont valorisés ?

e Est-ce que les indicateurs de performance de la GDS de PdR sont suffisants ?

Justification de la problématique :

A partir des résultats de 1’audit, des observations directes, des entretiens avec le personnel des
services GDS, achat et maintenance et enfin de 1’analyse documentaire, nous avons pu identifier
la problématique suivante :

- Comment mettre en place une matrice parametrant les stocks de piéces de
rechange en fonction des politiques d’approvisionnement, des systémes
d’information et des outils de valorisation ?

- Comment mettre en place un calendrier dynamique pour I’optimisation des
approvisionnements ?

- Comment élaborer un modéle de gestion des stocks de pieces de rechange d’une

fagon innovante?
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Chapitre 2 : Etat de ’art

Introduction :

Notre travail de recherche consistera a analyser les politiques de gestion de stocks et la logistique
des piéces de rechange au sein de I’entreprise en vue de proposer des solutions susceptibles
d’amélioration. Pour aborder ce probléme, nous nous sommes fixés un certain nombre d'objectifs

dont :

- Comprendre le systeme de gestion des stocks et particulierement la base des
approvisionnements ;

- Prise de connaissance sur le mécanisme des mouvements des flux physiques et
financiers;

- Identifier les raisons qui justifient la problématique posée ;

- Enfin, trouver des approches de solutions a cette problématique.

Dans ce chapitre, nous développerons dans un premier temps (partie IlI), les concepts
fondamentaux liés a la gestion des stocks, les méthodes et les modéles de réapprovisionnement
ainsi que les indicateurs de suivi et les politiques de gestion des stocks. Dans un second temps
(partie 1V). Nous illustrons la logistique des pieces de rechange nous nous focaliserons sur la

valorisation de stock des piéces de rechanges.
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Concepts fondamentaux de stock

Introduction :

Le stock est le maillon le plus important dans le fonctionnement de la chaine logistique interne
de D’entreprise, son rdle apparait souvent ambigu. Il influe directement le processus de
production comme étant un facteur de régulation de la production, ainsi il permet de
désynchroniser la demande d’un produit de la production, couramment, il affecte positivement
cette derniére. (Courtois & al, 2003)

A la fois immobilisation physique et immobilisation financiere, les stocks générent des codts
particuliérement importants, c’est pourquoi, apres avoir été longtemps négligé, la gestion des
stocks apparait, aujourd’hui comme 1'un des enjeux majeurs de la gestion des entreprises.
(Darbelet & al, 2007)

Pour bénéficier du rdle positif des stocks, il faut donc procéder a une bonne gestion des stocks
(GDS), notamment la gestion de stock des pieces de rechange. En effet, cette derniere est tres
délicate en comparaison avec d’autres éléments constituant les stocks (matiére premiére, produits
finis, les encours, pi¢ces de rechanges...). L’un des objectifs primordial de la GDS, est de
réduire le volume des stocks de piéces de rechange afin de minimiser les colts et le capital

immobilisé.

1 Lanotion de stock :

Au terme du plan comptable général, on appelle stock «I’ensemble des biens qui interviennent
dans le cycle d’exploitation de I’entreprise pour €tre, soit vendus en I’état ou au terme d’un
processus de production a venir ou en cours, soit consommés au premier usage ». (Darbelet & al,
2007)

\

/Ce qu’il faut retenir :
La notion de stock regroupe :
- Les approvisionnements : matieres premieres, fournitures ;

- Les produits : intermédiaires et finis ;
- Les marchandises : achetées pour étre vendues ;

N J
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2 Typologies et codification des stocks :

2.1 Typologies des stocks :

Le stock constitue le maillon fort de la chaine de valeur de 1’entreprise, il contient plusieurs
types d’éléments, dont chaque catégorie regroupe des éléments homogenes. La figure suivante

représente, un  schéma récapitulatif des typologies des stocks. (Courtois & al, 2003)

les stocks

5 — p—
les articles picces de _
de rechange articles articles déchets | [| stock de stock
consommatio de transite de classe récupéra de el
n courante sécurité tion guerre | § stratégi
que
les matiére - produit pigces
marcha premiér matiere s finis de
ndises e consom et rechang
mable emballe e
e d'usure

Figure 23 : Typologies des stocks (Zermati P. , 2001)

Si on résume les principaux types de stocks, on en distingue :
a) les stocks nécessaires a la fabrication : les matiéres premiéres, ébauches, pieces spéciales
sous-traitées, pieces normalisées, picces intermédiaires fabriquées par I’entreprise ;
b) les piéces de rechange pour le parc machine : les outillages spéciaux, les outillages, les
matieres consommables, les pieces, matériaux et produits pour I’entretien des batiments ;
c) les en-cours, c’est-a-dire les stocks entre les différentes phases de 1’¢laboration du
produit (entre les machines).
d) les stocks de produits finis.
Comme nous I’avons dit précédemment, les stocks constituent a la fois une nécessité et une
lourde contrainte financiére. En moyenne, le colt annuel des stocks représente un taux de 25 %
a 35 % des capitaux immobilisés. Avant d’aller plus en avant, il est important de réfléchir a la
notion de stock afin de ne plus les considérer comme « un mal nécessaire ».
2.2 Codification :
La codification est une technique qui permet de pouvoir passer du langage naturel a un langage

symbolique dont I’interprétation est plus aisée. Elle permet de représenter une expression, plus
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ou moins complexe par un groupe de caracteres alphanumériques plus concis, appelé « code ».
(Javel, 2003)
» Utilité de la codification :
Cette technique est utile, dés que les expressions que 1’on veut manipuler, nous paraissent trop
longues. Elle est utilisée le plus souvent pour interpréter les caractéristiques des produits ou pour
faciliter leur identification.
» Caracteristique de la codification :
Une bonne codification doit étre facile a manipuler et a retenir. Pour cela, il faudra veiller a :
- Avoir un code qui ne soit pas trop long. Si ce n’est pas possible, il faudra chercher de
découper en zones homogenes séparées.
- Si le code ne contient que des chiffres, il faut chercher, a ce que sa longueur, soit
inférieure a 6 caracteres.
- Eviter un mélange trop important de la nature des champs.
- Préférer les codes de longueur fixe aux codes de longueur variable.
» Nature de code :
Il existe trois principaux types de codes, on peut les illustrer dans le tableau suivant :

Tableau 20: Différents types de code. (Javel, 2003) (Blondel, 2000)

Principe Avantage Inconvénient
C’est une
numérotation de 1 a Localisation et

Code inintelligible

. n qui évolue au fur et mémorisation e et .
Code arbitraire q R . , Code difficile a retenir
a mesure de rapide d’un code il est trob lon
I’affectation d’un structuré en série. p long.
code.

Le code est composé
de plusieurs champs

. correspondant Code clair et facile
Code analytique chacun A une 3 retenir. Code souvent long.
caractéristique de
produit.
Code constitu¢ d’une
Code mixte partie arbitraire et un
autre analytique
Facilite le dialogue
Les codes définis par fournisseur — Codes souvent long ;
Code de la | eTinis p client ; Redondance des codes de
: es organisations o o e _
profession . Exploitation produits différents ;
professionnelles L
immeédiate des bons
de livraison
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» Elaboration d’une codification :
L’¢laboration d’un code se fait en plusieurs étapes :

o Etape 01 : Dénombrer les éléments a coder
Il est indispensable de connaitre les éléments a codifier, donc il faut avoir les informations sur le
nombre et la nature des éléments concernant 1’é¢tude.

e Etape 02 : Classer les éléments par famille
Devant la diversité des éléments a codifier, il est souvent utile de les classer par famille ou sous-
famille.

o Etape 03 : Réfléchir sur I’évolution des éléments a codifier
Dans ce cas, la stabilité, est une des qualités principales d’un code, il faut éviter de remettre en
cause rapidement.

o Etape 04 : Déterminer la structure du code
Un code doit étre décrit en spécifiant ses caractéristiques :

- Longueur total de code ;

- Nombre de champs avec une spécification de : la longueur, la nature de caractere, la

nature de codification et les régles de remplissage.

3 Sources des stocks :
Les stocks ne sont pas constitués seulement par ceux de la production ou bien 1’achat de la
matiére premiere, mais les stocks voulus, peuvent également provenir de plusieurs sources, nous
avons rappelé des sources primordiales tels que : (Courtois & al, 2003)
e La production anticipée en raison du long délai qui s’écoule entre la commande et la
production ;
e La production anticipée pour niveler les fluctuations de la demande ;
e Les stocks nécessaires pour compenser les irrégularités dans la gestion de la fabrication
(usinage), du contréle et des transports ;
e Les stocks de précaution, pour le cas de pannes des machines ou produits défectueux ;
e Les stocks résultant de la production d’un lot de grande taille en prévision des temps

importants de mise en route des séries.

4 Roles et limites du stock
Malgré qu’un stock ait sa raison d’étre dans la chaine de valeur, il serait dangereux d’en ignorer

les bénéfices en prenant un stock 0 a tout prix. (Adbelmalek, 2005)
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De ce fait, on trouve les roles et les limites de la fonction, stocké dans les entreprises, d’ou on
peut lister les principaux réles des stocks :
4.1 Roles de stock : (Darbelet & al, 2007)
Le « niveau de biens en attente » correspond a des préoccupations variées :
e ROole de régulation :
La production est souvent irréguliére, dans ce cas la fonction de stock est de :
- Répondre a une demande souvent aléatoire (ex : demande saisonniére) ;
- Protéger contre les aléas de transport et de la production ;
- Stockage intermédiaire au cours de processus de production ;
e ROle financier :
Le but d’avoir une quantité des produits cotteux en stock, est purement spéculatif, ainsi que le
maintien des cours de certaines matiéres premiéres ou de certains produits.
e ROole économique :
L’existence des stocks permet de passer des commandes importantes pour diminuer le colt de
transport, vis-a-vis du stockage de la production excédentaire par rapport a la demande.
e ROle technique :
Le stockage des produits permet parfois I’amélioration de la qualité des produits en réponse aux
spécifications techniques exigées.
e Role commercial :
Constituer des stocks permet de diminuer les délais de livraison (ex : achat en quantité

importante pour bénéficier de réduction, d’escompter).

Ainsi, les avantages des stocks sont multiples, mais ils entrainent également de nombreux
inconvénients pour 1’entreprise.
4.2  Limites de stock : (Darbelet & al, 2007)
Un stock doit permettre de répondre rapidement aux demandes des clients, ou des utilisateurs des
articles stockes. La solution de facilité, consiste dés lors, a disposer en permanence d’un niveau
de stock élevé. Mais cette solution est particulierement couteuse. En termes de niveaux de stock,
il existe deux catégories d’inconvénients générés par le stockage :
a) le niveau de stock trop elevé (sur-stockage) :
- genére de nombreux codts (ex : construction des entrepdts, assurance, personnel affecté a la
gestion, a la manutention, au gardiennage) ;

- immobilise des capitaux ;
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- peut étre a I’origine de graves difficultés de trésorerie ;

accroit les risques de détérioration ou d’obsolescence des produits stockés ;

conduit parfois 1’entreprise a céder a la baisse son stock d’individus ;
b) le niveau de stock trop faible :
- multiplie les risques de rupture qui entrainent un arrét de la production ;
- désorganise I’entreprise (goulots d’étranglement, augmentation des stockages
intermédiaires) ;
- génere des retards dans les livraisons, d’ou une diminution des ventes et une perte de

clientele ;
e I

L’objectif principale de la GDS est donc chercher de réduire au maximum le

e qu’il faut retenir :

niveau moyen de stock ainsi que de minimiser le risque de rupture. Mais pour

aboutir a une performance de la GDS, cela nécessite un effort financier

N J

5 Lagestion des stocks :

La gestion des stocks consiste a planifier, organiser, diriger et controler les activités relatives a
tous les stocks de matiéres gardés dans 1’entreprise. Le but de cette gestion: c’est de trouver un
compromis entre la quantité a stocker et la demande.

La finalité de la GDS est de faire en sorte, qu’il soit constamment apte a répondre aux demandes
des clients, des utilisateurs des articles stockés.

Dans la section prochaine nous développerons une approche de la GDS, car il n’est pas
nécessaire d’accorder la méme attention a tous les articles du stock. (Benassy & Ploi-de-Retrou,

1982) (F.Nibouche, 2014)

Ce qu’il faut retenir :
L'art de la gestion des stocks est de satisfaire deux exigences opposees et contradictoires:
assurer un taux de service le plus élevé possible avec un codt de possession le plus faible

possible.

5.1 Lagestion par exception : (Darbelet & al, 2007)
Notre étude présente deux méthodes qui permettrait d’améliorer la gestion des stocks dans

I’entreprise, ces deux méthodes sont la méthode 20/80 et la méthode ABC.
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Nous savons que les stocks constituent a la fois une nécessité et une contrainte financiere
important pour I’entreprise, c’est pourquoi la GDS va devoir étre traitée sérieusement par
I’entreprise, en I’occurrence, on constate dans toutes les entreprises qu’un petit nombre de
références assure la plus grande part du chiffre d’affaire ou de consommation, aussi des
méthodes théoriques ont ét¢ inventées afin d’optimiser la GDS sur des références qui présentent
la plus grande importance économique pour 1’entreprise.

Ces deux méthodes vont nous permettre de classer par ordre d’importance des éléments en
fonction des critéres retenus et de mettre en évidence les éléments les plus marquants qui
requierent le plus grand intérét.

La premiere de ces méthodes est la méthode 20/80 que 1’on appelle également la méthode de
PARETO. En effet, cette méthode de classement a été élabore par Mr PARETO, celui-ci avait
remarqué que 20% des pieces stockés représentent 80% de la valeur de stock, il a donc théorisé

ces observations de la maniére suivante :

e [l affirme que 20% des références assurent 80% du chiffre d’affaire de I’entreprise.

Ce qu’il faut retenir :

Il convient de concentre la GDS sur le 20% des références qui assurent 80% du CA.

La deuxiéme méthode est la méthode ABC. Cette derniére permettrait de classer les articles en
trois catégories, approximativement 10% des produits assurent 60% du chiffre d’affaire, 40%
des produits assurent 30% du CA et 50% des produits assurent 10% du CA.

Ce qu’il faut retenir :

Il convient de classer les articles en trois catégories homogénes pour bien maitriser la GDS.

Donc, I’exception dans ce cas, est d’appliquer aux stocks le principe de Pareto, selon lequel
« treés souvent un petit nombre d’articles importants domine les résultats, alors qu’a ’autre bout
de la gamme de produit, il y a un grand nombre d’articles dont le volume est si petit qu’ils n’ont
que peu d’effets sur le résultat ». (Darbelet & al, 2007)
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5.1.1 Laclassification ABC :

5.1.1.1 Pourquoi la classification :

Pour ce fait, dans le domaine de la GDS, on s’apercoit, effectivement qu’un petit nombre de
références contribue a un pourcentage important de la valeur investie dans les stocks (ou la
consommation en valeur).

La quantité importante des articles dans le stock, implique la complexité de la fonction GDS, vu
qu’il n’est pas si évident de porter la méme attention a chacun d’entre eux. De méme, ces articles
n’ont pas la méme importance, et ne génerent pas la méme valeur pour I’entreprise. Cela requiere
d’affecter a chaque article, une classe d’importance qui correspond a un type de traitement
approprié, une gestion de stock, est donc une gestion sélective. (Zermati P. , 2001) (Courtois &
al, 2003)

5.1.1.2 Principe de la classification ABC :
L’analyse ABC et la méthode 20/80 permettent de faire la distinction entre les articles de stock
qui nécessitent une gestion ¢laborée bien que d’autres, de ceux pour lesquels une gestion plus
global suffit. (Darbelet & al, 2007) (LAMBERSENS, 2005)
Cette analyse vérifie I’équation (approximativement) :

- 20% des références correspondent a 80% de la valeur du stock ;

- 80% des références correspondent a 20% de la valeur du stock.
Elle permet de classer n articles par ordre d’importance selon un critére donné C, comme par
exemple la consommation des articles en stock durant une période donnée. Tel que Ciest la valeur du
critére pour I’article i (n). Elle permet de déterminer 1’importance relative a ce critere, en classifiant
les articles en trois classes :

- Classe A : articles de forte importance ;

- Classe B : articles de moyenne importance ;

- Classe C : articles de faible importance.
Le tableau suivant exprime les méthodes de suivie des classes d’articles

Tableau 21 : Méthodes de suivie des classes ABC (Darbelet & al, 2007)

Catégorie Exigences
- Un suivi trés fréquent;
Classe A - Une évaluation fréquente de la politique de gestion;

- La mise en ceuvre de systémes d’alerte.

nécessite un suivi moins fréquent et la mise en place des systemes
d’alerte.

Classe C nécessite un contrdle peu fréquent, les ruptures sont a éviter.

Classe B
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Le résultat de classement des articles, si I’on classe les articles en ordonnée, en prenant par
exemple le critére du pourcentage de la consommation annuelle, pris par ordre décroissant, et
qu’on place en abscisse le pourcentage des rangs des articles, on obtient, une courbe qui conduit
en premiere analyse a classer les articles en trois catégories. (Web2, 2004)

La figure ci apres montre le principe de la classification ABC.

Valeurs des sorties de stocks cumulées

Articles (en %) classés
dans |'ordre décroissant
des valeurs de sortie

de stock

—
o

100 %

Figure 24 : Principe de la méthode ABC (Courtois & al, 2003)
Le tableau suivant représente la valeur de stock attribué aux classements ABC qui convient
(catégorie et valorisation).

Tableau 22 : Catégorie et valorisation des stocks (F.Nibouche, 2014)

Catégorie Pourcentage % des articles Valeur de stock %

Remarque :
La plupart des logiciels de gestion effectuent un classement du type ABC, mais souvent plus
complexe. On introduira deux ou trois catégories supplémentaires, telles que :
e Les produits ou articles nouveaux, en approvisionnement et en produits finis, dont la
valeur ne serait pas significative ;
e Les produits ou articles pour lesquels aucun mouvement, n’a été effectué depuis un an ou

plus.

5.1.1.3 Inconvénients de la méthode : (Darbelet & al, 2007) (F.Nibouche, 2014)
Il est également possible d’affiner I’analyse en distinguant, non plus deux, mais trois catégories
de réferences. Partant du méme principe, cette méthode dite ABC est cependant deélicate a

appliquer, d’ou I’apparition des inconvénients :
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e Nécessité de combiner plusieurs criteres pour obtenir une classification plus
représentative, « nombreux sont les criteres a priori, pertinents pour classifier les pieces de
rechanges. Chacun a son intérét et ses limites »;

e Les donneées sont relatives a une période donnée, il y a souvent décalage entre le moment
ou a lieu le changement et celui ou a lieu la mise a jour. Ceci peut conduire & la prise de
décisions inappropriées ;

o Nécessité de la mise a jour périodique.

5.1.14 Processus d’analyse ABC :

La méthode se déroule comme suite : (F.Nibouche, 2014)
¢+ Etape 01 : Calcul de la valeur annuelle des achats ;
% Etape 02 : Classement et analyse ;
% Etape 03 : Tracer la courbe ABC ;
< Etape 04 : Attribution des politiques de gestion.

Le déroulement de processus d’analyse (voir annexe V).
512 Modeles de gestion de stocks :

5.1.2.1 Modéles basé sur les Politiques d’ Approvisionnement :
Pour définir la politique de gestion de stock en répondant aux questions suivantes :
e Quand ? (définir le parametre temps : fixe « F » ou variable « V ») ;
e Combien ? (définir le parametre quantité : fixe « F » ou variable « V »).
Les combinaisons résultantes de croisement des parameétres donnent les modeles génériques de
gestion de stock (4 politiques possibles de gestion de stock). (Courtois & al, 2003)
Le tableau ci aprés représente le grille des modéles génériques de gestion de stock.
Tableau 23: Grille des modéles générique de gestion de stock (Pierre Médan, 2008)
1 Quantitéefixe(®) | Quantitévariable(V)
(FF) : Méthode du
réapprovisionnement Périodique (FV) : Méthode du re-

et Systématique complétement périodique ou (RP)
Ou bien (RPS)

o . (VF) : Méthode du point de (VV): Approvisionnement par
PR VENTER R () commande ou (PC) dates et quantités variables (DQV)

Une gestion différenciée par catégorie d’article peut étre source de valeur pour le client et

Période fixe (F)

d’économies pour I’entreprise (Web2, 2004). L’¢élaboration des modeles génériques différents

pour chaque catégorie est donc nécessaire.
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Le tableau suivant illustre les modeles génériques de la GDS.
Tableau 24 : Modeles génériques de la GDS (F.Nibouche, 2014)

Politique de GDS Principe Categorlfa Avantages Inconvénients
concerné
- Peu de suivi
régulier de la
Méthode du acheter la méme quantité en :
. . L - C i Le risque de
réapprovisionnem | quantité Q au bout stock;
i , o - Bquandla T sur stockage
ent Periodique et d’une unité de - Simplicité
L demande est . ou rupture
Systématique temps T. . de la mise
trés stable. de stock.
(RPS) en ceuvre;
- Economies
d’échelles.
. - Absence de
Ba risque de
Cette méthode consommation sur
consiste a re- réguliére et stockage
Méthode du re- compléter de certains produits i Suivgi] ' - Risque
complétement facon réguliere le | de la catégorie. . 159
) \ relativeme élevé de
calendaire ou stock pour Aa .
. . . nt simple et rupture.
périodique (RP) atteindre une consommation mise en
valeur Spax. réguliére et
Ly - accuvre
délais de simole
livraison fiables. pie.
Les périodes Nécessité
changent en Jun suivi
fonction de la la catégorie B
, permanent
nature de la présentant des . . .
Risque faible de ;
. . demande. demandes .
Méthode du point irreaulie rupture ou de Risque de
de commande Irreguiieres ou sur stockage surdimensi
La commande est | catégorie A avec '
(PC) . . S onnement
lancée une fois une forte stabilité
. e du stock
que la quantité en des delais de de
stock atteigne le livraison. L
) sécurité.
seuil de
commande.
La politique VV
mixte correspond .
X L - Risque
a une association s
réduit de , PN
des deux Nécessité d’un
" rupture et de . .
. . politiques VF et L | suivi continu;
Approvisionneme , . Catégorie A, sur stockage; . q
nt par dates et FV. Il s"agit de se catégorie Bavec | - Réactivité Risque de
. doter d’un seuil surdimensionn
quantités q q une forte par rapport q K
variables (DQV) € commande irrégularité aux ement du stoc
(politique VF) et ' . de sécurité
, : fluctuations
d’un seuil max dU marché
(politique FV) et
d’une période fixe
T (FV).
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5.1.2.2 Modeles stochastiques :

Le principe des modéles stochastique est le développement des chaines de Markov pour
optimiser les stocks de PdR. Au préalable la démarche est d’optimiser les cotits générés par les
achats, la possession de la commande et 1’indisponibilité. Pour cela il existe une multitude de
méthodes de simulation des processus stochastiques pour remédier a ce probléme, mais elles
nécessitent un temps assez long pour converger vers une solution optimale, d’ou le
développement des deux modeéles suivants :

e Modeles de file d’attente : (Web3, 2009)

Cette méthode repose sur la modélisation de 1’évolution du stock comme un processus
stochastique de « file d’attente » (proche du modéle M/D/oo/0/N dans la notation de Kendall). Ce
processus sera approximé sous une forme matricielle permettant d’évaluer les comportements
transitoire ou stationnaire du stock. Ces matrices seront alors utilisées pour évaluer les moments
probabilistes des codts.

e Algorithmes génétiques : (Hnaien, 2008)
L’algorithme génétique a pour but de chercher les meilleures dates de lancement d’ordre afin de
minimiser I’espérance mathématique de cott total.
Le probléme considéré correspond a la minimisation d’une fonction objective non linéaire (cott
de stock PdR) a des variables de décision entieres tels que : le taux de rupture, le taux de
réparation et le niveau de stock.
Les principes fondamentaux des algorithmes génétiques sont décrits dans la figure ci apres.
L’algorithme génétique commence par la création d’un ensemble des solutions de départ appelé
souvent population initiale. Ensuite, il utilise des opérateurs de reproduction (croisement et
mutation) ainsi que des opérateurs de sélection pour améliorer la qualité de la solution. Ces
opérateurs sont répétés a chaque génération jusqu'a une condition d’arrét (temps d’exécution,

nombre des générations, etc.).
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Début

Population initiale
Non
Critére
d’arrét
Sélection des parents
Croisement & Sélection de la
. _ .
mutation nouvelle population

Figure 25: Les principes fondamentaux d’un algorithme génétique (Hnaien, 2008)

5.1.2.3 Modeéle Risque/Colts : (De Azevedo, 2001) :

L’approche d’Asset Management de la GDS consiste a prendre en compte 1’Impact Economique
Total (IET), qui est la somme de tous types de cofits, de dépenses et de frais : le prix d’achat des
picces, le colt d’administration des stocks et du capital immobilisé en y ajoutant I’impact
économique li¢ a I’indisponibilité de la piece, qui se traduit en manque a gagner. Grace a cette
approche, un point d’équilibre entre le cotlit engendré par 1’absence de la picce, si la machine en a
besoin, et le colt du capital immobilisé en stock sera déterminé.

Une analyse d’optimisation des stocks par une approche Risque/Cofit permet d’obtenir 1’état du
stock qui propose I’I[ET minimum. Cet optimum permet de diminuer légérement les colts, mais
surtout de réduire au maximum 1’exposition au risque. Une deuxiéme étape permet de travailler a
risque consenti. Le principe est de définir le niveau acceptable de risque pour la production afin
de minimiser au maximum les frais associés a ce stock. C’est donc de trouver un compromis
entre codt et risque.

L’opportunité de I’utilisation de ce modele est dans le cas ou I’identification des colts de rupture
de stock de PdR est valable, dans ce cas le modéle sera le plus efficace.

5.2 Eléments régissant de la GDS :

La gestion des stocks consiste a recourir a un certain nombre de modéles mathématiques pour
définir le niveau des stocks, les périodes de réapprovisionnement, les quantités a

approvisionner,...
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De ce fait, nombreux éléments sont raccordés a la GDS, on peut les classer selon les 3
catégories : éléments liés a la quantité, le délai, la demande et particuliérement le colt que nous

détaillerons comme suit :

5.2.1 Eléments liés a la quantité : (Ait Hssain, 2008) (F.Nibouche, 2014)

« Stock de securité ou stock minimal (SS): Ce stock constitue pour I’entreprise une
protection contre les variations des delais de livraison et des écarts entre la demande réelle et
prévisionnelle.

L’objectif de calculer le stock de sécurité, est d’avoir X % de chance de ne jamais étre en rupture

de stock.

Le calcul n’est pas simple, car la demande n’est pas constante mais aléatoire, et les délais sont

aussi aléatoires.

Voyons deux méthodes qui permettent d’évaluer le stock de sécurité.

a) Utilisation de la répartition de GAUSS :
e Délai de livraison fixe
Nous considérons un laps de temps T comprenant un assez grand nombre de périodes et faisons
les hypotheses simplificatrices suivantes :
- Le delai de livraison D est fixe.

- La consommation varie autour d’une moyenne sur une période X et selon une loi normale
d’écart type Oy.

- Sur le laps de temps T, on considere que les périodes sont indépendantes.
Il'y a donc additivité des variances : GZX’ D= sz D

La consommation sur une période D suit donc une loi normale d’écart type :
GX, D = GX V D

20D

A
Y

Risque de rupture

Consommation moyenne
nécessaire

Figure 26: Evaluation statistique du risque de rupture (Courtois & al, 2003)
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Le stock de sécurité est donc égal a: S=z oV D

Ou z est la variable réduite associée au risque de rupture choisi :

Tableau 25 : Variables réduites associées aux risques de rupture (Courtois & al, 2003)

Risque de rupture 30% |20% |10% |5% 25% | 1% 0.1%
Z correspondant 0.52 0.84 1.28 1.64 1.96 2.33 3.09

e Consommation fixe
Soit o) (jours), I’écart type de la variation sur le délai de livraison.
Effectuons un changement de variables jour — consommation :
o1(Conso) = (Consommation/jour) x o (jours)
Le stock de sécurité est donc égal a: S=2z x o)
Ou z est la variable réduite associée au risque de rupture choisi.
e Consommation et délai variables
La consommation et le delai étant des variables indépendantes, on peut appliquer le théoréeme
d’additivité des variances : 6% = 62| +D GZX D
Le stock de sécurité est alors égal 8 : SS=z.c

b) Utilisation des tirages croisés (méthode de Monte Carlo)

La méthode de Monte Carlo est la plus utilisée dans le cas ou la demande ne suit aucune loi de
distribution classique.

e Méthodologie
Le probléme consiste a prévoir la consommation pendant la durée qui sépare la commande et la
réception. D’aprés ’historique de 1’entreprise, on établit par exemple un tableau C comportant
les délais d’obtention des 15 derniéres commandes et un tableau P des 100 dernieres productions
journalieres. On peut alors déterminer la distribution de la consommation pendant le laps de
temps qui s’écoule entre commande et réception, en appliquant 1’algorithme suivant qui consiste
a faire des tirages aléatoires des consommations pendant 1’historique des délais.

e Algorithme:
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Début
Pouri:=1a1000 Faire
Consommation : =0
Tirer-Hasard Délai dans C
Pour j : =1 a Délai Faire
Tirer Hasard Production dans P
Consommation : = Consommation + Production
Fin Faire
Distribution[i] : = Consommation
Fin Faire

Tracer histogramme(Distribution)

FIN

L’histogramme généré ne suit pas une loi normale ; on trouve une quelconque distribution,
représentative toutefois de la production considérée en fonction de I’historique. Le stock de
sécurité est déterminé par estimation sur I’histogramme obtenu, la figure ci-aprés représente

I’histogramme qui détermine le stock de sécurité.

A Fréeguence

Risque de rupture

Quantité commandée

.|

Quantité nécessaire entre deux livraisons

|

Y

Figure 27 : Détermination de la quantité par la méthode de Monte Carlo (Courtois & al, 2003)

% Stock maximum (Spax) © la quantité maximale qu’on peut avoir en stock pour un article
donné, tel que :
Smax =SS + X
X: quantité commandée a chaque réapprovisionnement.

% Le stock moyen (Smoy): la quantité moyenne qu’on peut avoir en stock pour un article

donné tel que :

Smoy =SS +3
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¢ Seuil de réapprovisionnement (Sr) : C’est la quantité d’articles en dessous de laquelle il
faut passer commande :
Sr=SS+ CpL
Cp. : consommation pendant le délai de livraison.
% Quantité économique (Qe) : Elle représente la quantité d’articles a commander dont le

niveau est déterminé en fonction d’un ou de plusieurs critéres économiques a optimiser.

Colts
annuels

Colt de stockage S

économigue

Colt d approvisionnement A,

L.
o

Qe Quuantité approvisionnee
Quantité economigue

Figure 28 : Codlt économique et quantité économique (Courtois & al, 2003)
Soient N le nombre annuel de piéces consommées et Q la quantité approvisionnée ou lancée a
chaque période.
Le codt de stockage est: S = % at
Avec :
a: le colt de la piéece
t : le taux de procession

Le nombre de commande est N/Q, d’ou un cotit d’approvisionnement :
A=ZL

Q
Si N est la quantité consommée et a le prix unitaire, le cotit de d’acquisition est de Na.
Le co(t total est donc :

C=Na+ XL+ %a

Q 2
On cherche la quantité Qe qui rend ce codt le plus faible possible.
Le minimum de C correspond a % =0, soit : Q?

oC 0 N Q NL | at
_— = — + — + = =4 —=
0" (Na 2 L > at) w2 0
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> _ ,2NL
D’ou Qe= —

Cette expression, appelée « formule de WILSON », donne la quantité économique

d’approvisionnement Qe. (Voir Annexe XIII)

“ Le stock d’alerte : c’est un niveau de stock qu’on fixe et lorsqu’on I’atteint, va permettre

d’alerter le rapprochement de la rupture.

5.2.2 Eléments liée au temps : (Zermati P. , 2001) (CUIGNET, 2002)
Cette catégorie regroupe :

«» Délai d’approvisionnement (TEC) : le temps qui s’écoule entre I’instant ou la
commande d’approvisionnement est déclenchée jusqu’au moment de sa réception sur le
lieu de stockage. Ce délai comprend, les délais administratifs, du transport, du contrdle et
de la mise en place.

La formule de calcule est :

TEC=,/(2 * Cc)/(N * Cp)

Avec :
Cc : Colt d’acquisition de la commande.
N : la demande annuelle.
Cp : Codt de possession.

% Le rythme d’approvisionnement : une commande peut étre livrée en une seule fois
dans un laps de temps trés court ou faire I’objet d’un approvisionnement étalé dans le
temps avec un rythme continu.

/

% Intervalle de commande : la différence de temps entre deux commandes successives.

5.2.3 Eléments liées aux colts : (Courtois & al, 2003) (Web2, 2004)
Les élements liés aux codts sont les plus importants dans la GDS, ce sont les suivants :
¢ Coiit de passation des commandes ou coiit d’acquisition
L’objectif est d’approvisionner le moins souvent possible.
Ce colt varie en fonction du nombre de commandes a passer a un méme fournisseur (commande
unique ou commandes groupées). Dans 1’entreprise, il occasionne des frais (en temps, argent et
imprimés) dans les services suivants :

- service achat ;
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service gestion des stocks ;

service réception (contrdle de qualité) ;

service magasin ;

service comptable.
Pour une année, le cotit d’acquisition total est égal au colit d’acquisition unitaire multiplié par le

nombre de commandes :
Car=CaN = cag

Tel que :

Ca : colt d’acquisition par commande.

N : nombre de commandes annuelles.

P : consommation annuelle prévisionnelle.

Q : quantité commandée a chaque réapprovisionnement.

¢+ Co0t de possession :
Ce co(t résulte de ce que pourrait rapporter a la société les capitaux dégageés par la diminution du
stock moyen. Calculé sur une année, il est égal au produit du taux de possession annuel par la
valeur du stock immobilise.
Le taux de possession i est fonction de :

- I’intérét du capital immobilisé,

- des frais de stockage (locaux, assurances, impots, détérioration, taxes).
Les taux de possession varient actuellement de 20 a 35 % suivant les catégories d’articles. Par
commande, on réapprovisionne Q matériel, avec : Q = P/N.
Si on fait I’hypothése d’une variation linéaire du stock dans le temps, on peut représenter cette

variation par le graphique suivant :
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Quantités de
m;:i.tenels Ss: stock de sécurité
Q
Valeur moyenne
N NN | \_dustock
S » TEemMps
° T T2 T P
0

Figure 29 : Schéma d’évolution théorique de stock (Courtois & al, 2003)
La valeur moyenne est Q/2 ;
D’ou : colit de possession = % Pyi
Avec :
i: taux d’intérét appliqué a la valeur moyenne du stock annuel.

Pu : prix unitaire des matériels.

Cot total = colit d’achat + cofit d’acquisition + colit de possession

+«» Codt de stockage :

L’objectif est de stocker le moins de produits possible, il comprend deux catégories :

e Charges financiéres : colit d’immobilisation (taux d’intérét), colit d’assurance.

e Colts de magasinage : colt d’entrepot (location, amortissement), de condition de
stockage, colit d’obsolescence (2%) et de détérioration (1%), salaires ...
I1 est exprimé en fonction d’un taux de possession t :

Cp

VSM

Avec :
Cp: Colt de possession.
VSM: Valeur du Stock Moyen.
% Le colt de rupture du stock : (BAUDOT, 2008)
Ce cott est engendré par 1’absence de ’article au niveau du stock au moment ou il est demandé.
Ces colits ont comme conséquences, la perte en chiffre d’affaire et I’insatisfaction du client. Ce

genre de cot est difficile a estimer.
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5.2.4 Eléments liés a la demande : (Bouyahiaoui & Sali, 2011)
La demande est I’¢lément directeur du stock. Il existe deux types de demande : la demande
indépendante et la demande dépendante.

e Demande indépendante :

Sans liaison directe avec d’autres consommations (piéces de rechange par exemple), elle

s’analyse a partir d’historiques (fiches de stock, fiches d’inventaires...).

e Demande dépendante : elle découle d’un programme d’utilisation ou de fabrication.

Elle s’analyse a partir des nomenclatures.

6  Valorisation des stocks et leurs mouvements:
6.1 Méthode de valorisation de stock : (Zermati P., 2001) (Blondel, 2000)
Connaitre le prix unitaire de chaque article en stock est nécessaire, le calcul se faisant soit,
chaque fois qu’un événement vient modifier ce prix unitaire (entrée en stock par exemple), Soit a
dates fixes. Quoi qu’il en soit, le prix unitaire est obtenu de n’importe quelle maniére.
Meéthodes de valorisation des mouvements des stocks :
1. Entrée :
Les entrées des stocks achetés ou fabriqués sont valorisées par la méthode suivante :
e Stocks acheteés :

C’est le prix unitaire pondéré par application de la formule :

valeur du stock en début de période + valeurs des entrées de la période
" quantité en stock en début de la période + quantité entrée pendant la période

e Stocks fabriqué :

Le prix unitaire moyen pondéré résulte de ’application de la formule :

valeur du stock en début de période + valeurs des entrées de la période

 quantité en stock en début de la période + quantité entrée pendant la période

2. Sorties

On peut appliquer I’une des méthodes suivantes.

¢+ Valorisation au prix unitaire moyen pondéré :
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C’est la méthode la plus simple, elle présente I’inconvénient de valoriser un prix intermédiaire,
deux unités du méme article achetées a deux prix différents. Mais la valeur de stock résiduel
conserve bien son aspect de valeur ponderée.

s Meéthode du « premier entré — premier sorti » :

La représentation des entrées par des lots successifs, supposant que les sorties affectent d’abord
les unités des lots les plus anciens et elles sont valorisées aux prix moyen correspondant jusqu’a
I'équipement du lot. Puis on les valorise au prix moyen du lot suivant.

% Meéthode du « Dernier entré — Premier sorti » :

L’avantage est que, dans le calcul des colts de revient la valeur des articles utilisés est récente.
L’inconvénient est que la valeur du stock est ¢loignée de sa valeur de renouvellement.

6.2 Outils de valorisation des stocks de PdR : (Zermati P. , 2001) (Blondel, 2000)

Une multitude d’outils de valorisation des stocks existe aujourd’hui. En ce qui nous concerne, on
s’intéresse uniquement aux méthodes de valorisation des stocks des PdR, on peut citer les
suivants :

a. Valorisation manuelle :

Les stocks sont tenus, en quantités et en valeurs, sur des « fiches de stocks » renseignées a la
main. Des colonnes spéciales doivent étre prévues sur les fiches pour I’inscription des prix
unitaires et des valeurs. Les mouvements sont valorisés sur les bons de sortie et bons d’entrée qui
doivent comporter des emplacements pour I’inscription des valeurs.

La valorisation manuelle est assez longue et les erreurs peuvent étre assez fréquentes (erreurs de
transcription, erreurs dans les opérations). Elle ne doit étre utilisée que si le nombre d’articles en
stock et de mouvement de stock restent relativement faibles (cinquantaine de mouvement par
jour).

b. Machines comptables :

Des positionneuses permettaient d’enregistrer et valoriser les mouvements de stocks, de tenir les
stocks en quantités et valeurs. « Les machines comptables » effectuaient les opérations, tirait
des soldes et faisaient un certain nombre de veérifications sur les opérations. Elles ont été
supplantées d’abord par les machines a cartes perforées puis par les ordinateurs.

Elles ont eu le grand mérite de supprimer des taches fastidieuses, de faire disparaitre les erreurs
de calcul et d’accroitre la rapidité et la sécurité des écritures comptables.

c. Ordinateurs :
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Les quantités et valeurs inscrites sur les bons d’entrée, les quantités inscrites sur les bons de
sortie, qui étaient autrefois transcrites sur des cartes perforées, des bandes magnétiques, peuvent
étre lues directement par des machines a lecture de caracteres, des scanners, ou sont enregistrées
directement au moyen de clavier.

Le traitement des informations est trés rapide et les périodes de traitements sont courts (la
semaine) et peuvent étre tres courts (la journée ou la demi-journée) et méme nulles (traitement
instantané, en temps réel), en outre, la sécurité est totale grace aux nombreux contrdles que peut
exercer 1’ordinateur, sur une information, avant de la traiter. La tenue en quantité des stocks sur

fiches de stocks peut, et méme doit, étre supprimée.

7 Indicateurs de performance GDS : (Vermorel, 2013) (MORIN, 1985)
La gestion des stocks de pieces de rechange particulierement requiere un suivi et une évaluation
fréquente, donc il est nécessaire d’¢élaborer un certain nombre d’indicateurs de performance pour

le GDS, on peu identifier les principaux indicateurs comme sulit :

» Stock de securite : (ALOUACHE & AKROUF, 2012)

Il est indéniable que le stock de sécurité représente un maillon faible dans la GDS s’il n’était pas
maitrisé, bien identifié, non respecté ou méme négligé.

La gestionnaire de stock doit vérifier périodiquement 1’état des stocks afin de signaler les articles
qui présentent un risque de rupture. Cette facon de faire qui se base essentiellement sur le
jugement et I’estimation de gestionnaire n’est pas infaillible. Les aléas de la production peuvent
induire le gestionnaire en erreur de jugement, ce qui va provoquer soit des ruptures, soit des sur-
stockages, a cet effet, il faut identifier le stock de sécurité. Ce dernier est considéré comme un

indicateur de performance.

» Taux de rotation de stock : (Vermorel, 2013)

Le taux de rotation donne le nombre de fois ou le stock a « tourné » pendant une période déterminée.
e Lesarticles a forte rotation :

Il s’agit d’articles dont les consommations sont relativement réguliéres au cours du temps, tels les

biens de grande consommation.

e Lesarticles a faible rotation :
Ce sont les articles dont les consommations sont intermittentes, de longues périodes de non-

consommation pouvant alterner avec des périodes de consommation non-nulles.
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Avec :
S : quantité consommée dans I’année.

Sm : stock moyen en quantité.

» Couverture moyenne : (Vermorel, 2013)
La couverture moyenne correspond a la détermination du temps pendant lequel I’entreprise pourrait

fonctionner sans réaliser de réapprovisionnement de ses stocks.

S
Cm:_m
K

Avec :
K : consommation moyenne pendant I’unité de temps choisi

Cm : couverture moyenne.

Conclusion

Définir le niveau de stock optimal revient donc a arbitrer entre colts engendrés par les
surstocks et colts d’opportunités engendrés par les ruptures. 1l convient également de prendre en
compte dans une réflexion de dimensionnement des stocks le prix des références, leur durée de
vie, leur importance stratégique, leur caractere substituable, etc.

Bien souvent une simple analyse ABC permet de se rendre compte que les produits les plus
consommeés (produits de la catégorie A) ont un stock sous-dimensionné (capable de ne couvrir
gu'une faible période de consommation) tandis que les produits les moins consommeés (produits
de la catégorie C) disposent d’un stock surdimensionné (avec des couvertures de stocks de

plusieurs années.
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La logistique des piéces de rechange

Introduction :

La logistique des pieces de rechange est tres spécifique : elle met en jeu un trés grand nombre de
références de pieces plus ou moins critiques pour le fonctionnement de I’appareil, dont seule une
infime fraction est fréquemment consommée, certaines ne 1’étant finalement jamais, et qui
doivent étre disponibles dans un délai trés court. Ces facteurs rendent I’arbitrage probabiliste
classique entre codt et qualité de service particulierement délicat. (Web1, 2008-2009)

Ainsi, les décisions relatives au positionnement des magasins de pieces, aux politiques de gestion
de stock, doivent étre adaptées aux caractéristiques de chaque piéce.

L’objectif de cette étude, est de proposer une politique de gestion des pieces de rechanges afin
d’identifier les critéres et une méthode de classification. Et méme d’obtenir des améliorations
substantielles de qualité du service offert au client, a codt objectif.

Dans le présent chapitre, nous passerons en revue la littérature traitant de la PdR. Nous
présenterons les principaux concepts de la logistique de la PdR, ensuite les modéles de gestion

de cette derniere.

1  Définition de Piece de rechange : (Arnoux, 2004)
Une piéce de rechange est soit :
- une piéce provenant d'un lot du constructeur ;
- une piéce fabriquée conformément a une définition du concepteur ;
- une piece fabriquée suivant I'original ou présentant des caractéristiques ou fonctionnalités
équivalentes, sous la responsabilité du propriétaire.
2  Stock des piéces de rechange :

Il s'agit des pieces conservées dans un but de dépanner une machine ou une installation ou un
service dans une entreprise. C'est un stock qui est constitué genéralement chez des entreprises ou

les investissements en matériel sont treés importants.

3  Typologies des piéces de rechange :

Il existe plusieurs catégories de PAR notamment en maintenance, qui peuvent étre classifiées selon

quatre critéres résumés dans le tableau suivant :
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Tableau 26: Typologies des PdR (BOUYAHIAOUI & SALLI, 2011)

- Piéce de structure
Piece de .\ R
. Piéce d’usure
fonctionnement
subit des
t détériorations congue pour recevoir . .
5 o : Gue pour recevt dégradation dans les
=1 prévisibles (corrosion, | seules, ou en priorité, les e ,
< - PRI . . conditions d’usage normal
z vieillissement, détériorations énumérées
. . est peu probable
fatigue...etc.) et ci-dessus
nécessitent
réparations ou
rechanges.
Piece - Piece .
. e e Piéce . Piéce adaptable
d’origine L interchangeable
équivalente
S Peuvent se
= . répond au méme | substituer a une . N
S| 2 répond au pond N peut se substituer a
= | = . cahier des piéce d’origine S
= |2 cahier des une piéce d’origine,
2| = charges que la tout en
s | O charges AT en conservant ses
S picce d’origine, conservant ses ; .
pt constructeur et . . : fonctions essentielles
2 p . mais non fournie fonctions o
ournie par le . au prix d’une
- par le essentielles :
& constructeur. adaptation.
= constructeur.
S
@)
o . , .
3B Destruction par ’usure Destruction par surcharge aléatoire
L 35
S £ | Ladurée de vie des PdR suit une La durée de vie des PdR suit une loi de
= A loi normale (Annexe VIII) Poisson (Annexe VIII)
Piece a s NN
Pieces a remplacement Piece a remplacement
remplacement . .
. non programme exceptionnel
c programmé
S 4 N p composants ou sous-
= pi¢ce d’usure dont le piéces défaillantes pour .
© . o ensembles, dont la durée
= remplacement doit cause aléatoire et dont la . AR
= . . . R : de vie prévisible est au
a intervenir au bout durée de vie suit une loi de Lo s
0o d’un temps estimé poisson moins égale a_celle du
S bien considéré
selon la fiabilité
recherchée.
4 Spécificités de la logistique des piéces de rechange : (Web1, 2008-2009)

Il est intéressant de constater que cette spécificité est, au moins implicitement, reconnue dans

I’organisation méme du groupe : chaque site posséde un magasin dédié pour le service apres-

vente, bien distinct des plateformes logistiques dediées aux produits finis.
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Trois spécificités majeures sont a noter : multiplicité des références et hétérogénéité des ventes,
forte exigence de service et faible prédictibilité de la demande.

a. Multiplicité et hétérogenéite :

De nombreuses raisons expliquent la multiplicité croissante du nombre de références : la création
de nouvelles gammes, voire 1’entrée sur des marchés nouveaux, et I’innovation, la mass-
customisation qui conduit a créer de nombreux modeéles et variantes, la durabilité des produits et

leur complexite.

b. Prédictibilité (Faible) :

Comme montré ci-avant, moins de 7 % des piéces font 1’objet d’une demande soutenue.
La demande moyenne par référence est tres faible et trés irréguliére. Des pics de ventes

importantes succedent parfois a de longues périodes de demande nulle.

5 Lalogistique des piéces de rechange VS logistique de produits finis : (Web1, 2008-
2009)
Le tableau ci-apres résume les différences entre la logistique de piéces de rechange et celle

dédiée aux produits finis.

Deux points méritent d’étre particuliérement soulignés :

Quel colt ? Parmi les deux types de colts (colt de stockage de piéces de rechange et le colt de
stockage des produits finis) , le cot lié a I’obsolescence des picces, quasiment négligeable dans
le cas de produits finis, devient prépondérant dans le domaine des pieces de rechange, puisque
presque 2,5% du CA sont passés chaque année en provision (stock qui dépasse les prévisions de
ventes a 10 ans sur la base des ventes des 3 derniéres années), valeur supérieure aux frais
financiers occasionnés par la détention de ce stock.

Ces provisions constituent une perte séche inscrite au compte de résultat.

Concepts et méthodes : les tentatives des ventes peuvent étre divisées en deux catégories :
celles qui s’appuient sur les caractéristiques propres de la piéce et des variables explicatives
(approche ‘causale’) et celles qui s’appuient sur I’historique des ventes (approche ‘séries
temporelles’).

La seconde méthode est au coeur de la prévision des ventes de produits finis, prévue dans le
cadre du projet Olga (pour « Organisation Logistique du Groupe Atlantic »), avec 1’utilisation
d’un logiciel, Futur Master, pour analyser les ventes passées. Elle est en revanche trés inadaptée

aux pieces de rechanges. (Arnoux, 2004)
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Tableau 27 : Comparatif entre la logistique de s piéces de rechange et les produits finis (Webl,

2008-2009)

Parametre

Produits finis

Pieces de rechange

Nature de la demande

Prédictible, peut étre anticipée

Sporadique, imprévisible

Réactivité attendue

Normale, possibilité de planifier

Dés que possible, J+1

Nombre de références

Limité

15/20 fois supérieur

Types de produits

Homogenes

Hétérogenes

Réseau de distribution

Souvent de multiples réseaux

Un seul réseau pour
différents produits-services

Objectifs

Meilleure utilisation des
ressources

Pré-positionnement des
ressources

Logistique inverséee

Non

Oui : retours pour expertise,
réparations

Mesure de performance

Taux de demande satisfaite

Temps de dépannage

Rotation de stock

6 a 50 fois / an

1 a4 fois/an

Conclusion :

La finalité de ce chapitre est de faire ressortir le maximum possible des connaissances sur la PdR

et les modéles développés pour I’optimisation de la gestion de cette catégorie en stock.

L’alourdissement des colits générés par la mauvaise gestion des stocks PdR, exige la mise en

place des politiques de gestion élaborées, suivies, contrdlées,

ainsi que leur amélioration

continue, d’ou I’apparition de nouveau terme « la logistique des pieces de rechange ».
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Chapitre 3 : Mise en place d’une matrice paramétrant les stocks de PdR
en fonction de la classification ABC et les politiques
d’approvisionnement.

Introduction :
Le stock a toujours été considéré comme un mal nécessaire pour les entreprises. De ce fait, la

création d’un systéme de Gestion des stocks permettra de prendre des décisions cohérentes et
homogenes avec les objectifs généraux fixés par I’entreprise.
Ce systeme de GDS prend en considération plusieurs critéres et parameétres tels que :

- La définition de I’article.

- Lanormalisation.

- Lacodification.

- Lacriticité et la gravité.

- Lavaleur de consommation.

Nous tenterons de répondre aux trois questions principales de la gestion des stocks : comment,
quand et combien approvisionner?

Cette partie sera consacrée a la mise en ceuvre d’une démarche formelle pour la gestion des
stocks de PdR, et plus précisément : la mise en place d’une matrice paramétrant les stocks de
PdR en fonction de la classification ABC et les PA.

Nous avons en premier lieu, justifié le choix de la méthode adoptée. A partir d’un échantillon
représentatif, une analyse multicritére a été réalisée en prenant en compte, trois familles de
criteres afin de déterminer, les classes homogenes de gestion auxquelles seront affectées les
différentes politiques d’approvisionnement (PA) ainsi que les outils de valorisation avec une
utilisation adéquate dans les systémes d’information (SI).

La seconde partie sera consacrée a la détermination des codts de fonctionnement liés a la PdR et
a D'optimisation des cofts de GDS.

Enfin, la troisiéme partie concerne, I’identification des indicateurs de suivi des politiques, pour

I’évaluation de la performance du systéme de gestion des PdR.
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1 Choix de la méthode :

Nous avons croisé une multitude des critéres, pour le choix de la méthode de valorisation des

stocks des PdR, on peut en citer les suivants :

= | ’objectif du projet (les besoins entreprise);

= Ladisponibilité¢ des données sur le terrain (facilit¢ de I’acceés aux données);

= Le délai du projet (dans le cadre académique);

= | ’efficacité et la simplicité d’application de la méthode.

Une étude comparative entre les différentes méthodes, déja citées dans la partie « état de I’art » a

été menée dans un but de validation. Parmi elles, on peut citer : les modeles stochastiques,

modeéle risque /colt et le modele baseé sur le PA.

Le tableau suivant résume une comparaison, entre les trois modéles d’optimisation pour justifier

le choix adéquat.

Tableau 28 : grille de comparaison entre les modéles d’optimisation de la GDS des PdR

§ 5 &8
£ | 88 | £
PN QD D H
Critere 3 8 g3 B2 < Commentaire
=3 =3 =
5 o o
Alignement Tous les modeéles peuvent contribuer a
avec les I’optimisation des colts de stock PAR
. © © © . L S
besoins donc ils sont alignés avec les objectifs de
d’entreprise I’entreprise
. — Absence d’une formule exacte pour la
Disponibilité . . e
. ® ® © définition de colt de rupture elimine les
des donnés X
deux autres modeles.
. Les modeles stochastiques nécessitent une
Délais de .
roiet ® © © longue durée pour converger vers une
ProJ solution optimale.
Les modeles stochastiques et risque /coit
Simplicité de ® ® © suivent des algorithmes complexes
I’application (fonction objective non lineaire et valeurs
approximatives)
Tous les modeéles sont efficaces en termes
Efficacité © © © de résultats, mais chacune des méthodes a
un axe de performance.
La priorité, est affectée aux modéles ayant
Résultat ® © © obtenu le plus grand nombre de points
positifs.
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2  Construction de I’échantillon d’étude :
La démarche suivie pour la collecte des données a été réalisé sur la base de plusieurs sources et
documents :

» Pour les prix et les colts d’achats :

- Nous avons consulté les fiches du fournisseur des livraisons de 2011 a 2014 qui
contiennent les prix unitaires et les quantités de PdR, selon la référence et la
désignation produit.

- Dinventaire de la comptabilit¢ qui contient le colt d’achat déduit a partir des

différents frais et charges financieres selon la formule suivante :

Co(t unitaire =Prix unitaire+ Emballage et Transport+ Droits de Douane+ Frais d'Approche + frais de banques

» Pour les quantités consommées de PdR :
- A l’aide de responsable GDS et de magasin, nous avons analysé I’inventaire des
stocks pour ressortir le maximum d’information concernant la consommation de la
PdR. Nous nous sommes référés a la consommation les trois derniéres années
2012,2013 et 2014, en prenant en compte celle des piéces dont le colt a été déja

identifié.

Remarque :
En analysant la liste des fournisseurs de la PdR, nous avons déduis, qu’un fournisseur, en
I’occurrence « Starlinger » assurait un peu plus de80% de la PdR. Par conséquent, notre étude
s’est basée sur :
- Lasélection du fournisseur le plus important en s’appuyant sur : la quantité et le co(t de
la PdR livrées.

- Ladisponibilité des données de la PdR fournie.

Ce processus a donné lieu a un échantillon de 165 PdR assurées par le fournisseur
principal « Starlinger » . Pour chaque PdR, nous avons déterminé les données nécessaires a notre
étude a savoir :

- Laréférence de la PdR selon le systéeme de codification fournisseur ;

- Ladésignation de la PdR ;

- Lamoyenne du prix d’achat pour les années 2012,2013 et 2014 et une estimation du cofit

d’achat unitaire en euro ;
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- LetypedelaPdR (respectivement la nature « persistance ») spécifique ou standard
(respectivement Consommable, pieces d’usure ou a longue durée de consommation) ;

- Lamachine a laquelle appartient la PdR.

- Ledegré de criticité de la PdR ainsi que celui de 1’équipement ou le sous — ensemble
auquel elle appartient.

- Les quantités consommeées sur les trois années 2012,2013 et 2014.

L’¢échantillon ainsi construit servira de base de données pour la classification de la PdR. (voir

Annexe 1X)

3 La Classification de I’échantillon de PdR :

e Objectif de classification :

L’objectif de cette classification est d’affecter des PA afin d’obtenir des classes homogenes des
PdR. En effet, cette analyse nous permettra de distinguer entre les articles qui nécessitent une
gestion élaborée et planifiée de ceux pour lesquels une gestion plus globale est suffisante.
Plusieurs critéres peuvent faire 1’objet de cette classification nous citons a titre d’exemple :
délais de livraison (DL), le volume du stock, la valeur en stock, la criticité, la gravité, nature, etc.
Le choix des criteres de 1’analyse a été effectué en collaboration avec le directeur industriel et le
responsable de la GDS dans un but de réduire les colts de la GDS tout en assurant la
disponibilité de la PdR et par conséquent celle des équipements.

Nous avons abouti essentiellement a 1’identification des trois axes de critéres suivants :

e Le critere de la valeur moyenne consommeée (VMC) : il est intiment lié a la réduction
des colts de stockage des PdR. Ce critere permettra de classer les pieces selon
I’importance en termes de valeur. La réduction des colts se fera sur les picces
ayant la plus grande valeur en réduisant au maximum leur sur-stockage et en

favorisant 1’achat direct.

e Le critere de gravité ou de criticité : Ce critére repose sur deux relations étroitement
lides :
- Laproduction et I’équipement.

- L’équipement et la PdR.

L’¢tude de ce critére permettra de minimiser les colits occasionnés par des ruptures de stocks de

PdR stratégiques (cotts d’arrét de production, colts de commandes urgentes...).
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La classification selon le critere de gravité aidera a faire valoir les pieces dont I’indisponibilité
aurait le plus d’impact sur la production.
e Lecritere de nature de la PdR : Ce critére s’articule sur deux aspects :
a) Ladurée de vie de la PdR.
b) Le type de la PdR par rapport a I’équipement.

L’objectif d’analyser ce critére est d’assurer une disponibilité maximale de 1’outil de production.

Synthése :
Cette analyse multicritére a été menée dans le but d’aider I’entreprise SASACE a réaliser son

objectif en termes de réduction des colts de stockage tout en assurant une disponibilité maximale
des équipements de production.

3.1  Analyse ABC selon le critere de la valeur moyenne consommée (VMC) :
Le calcul de la valeur de la consommation moyenne annuelle (\Vc) est fait selon la formule

suivante :

V¢ = quantité moyenne consommeée x colt unitaire d’achat

Nous avons mené 1’étude sur une durée de 3 années pour déterminer la quantité moyenne
consommee.
Nous avons déduit par la suite en collaboration avec le comptable, le coit unitaire d’achat a

partir du prix unitaire de chaque PdR, en suivant I’estimation Ci-apres :

Le cofit unitaire d’achat = Le PriX unitaire d’achat x 1.35

Ou le multiplicateur 1.35 représente une majoration des frais d’achat de la PdR.
En réalisant 1’analyse ABC selon le critere VMC, nous avons abouti aux résultats indiqués
dans le tableau ci-dessous :

Tableau 29 : Classification ABC selon le critére de la valeur moyenne consommée

Classe % cumulé du nombre % cumulé de la valeur de la
articles consommation annuelle moyenne

En téte de classement figurent les articles les plus importants du stock en termes de la valeur de
la consommation annuelle moyenne (VMC).
La totalité des articles a conserver est répartie en trois classes : A, B et C, d’ou le nom de la

méthode :
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A : articles les plus importants ;
B : articles importants ;
C : articles a faibles valeur de consommation annuelle.

La figure ci-apres résume les résultats de notre classification.

Nombre d'artcile en % du total

100% —_—
90% AB—7 c
80%

70%

60% /
50%

aon |/
30%
20%

10%
0%

Valeur cumulée en % du total

Figure 30 : Classification ABC selon le critere de valeur moyenne annuelle consommée.

3.2 Analyse ABC selon le critere de gravité :
L’évaluation de la gravité d’une PdR tient compte de plusieurs parametres. En poursuivant les
étapes indiquées suivantes :
1. Localiser la PdR par rapport a 1’équipement auquel elle appartient.
2. Classer les équipements selon I’impact qu’auraient leurs arréts sur la production. Ceci
peut se traduire par les trois situations suivantes :
- Arrét total de la production : équipement critique ;
- Diminution de la capacité de production : équipement important ;
- Pas d’impact significatif sur la production : équipement non critique.
3. Déduire de chaque équipement la PdR selon I’impact de la détérioration de cette picce
sur I’équipement. Nous distinguons alors deux types de PdR :
- PdR critique : causant I’arrét de I’équipement ;

- PdR non - critique : ne causant pas I’arrét de I’équipement.

L’arborescence ci-aprés montre les différentes étapes de notre raisonnement :
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Production Equipement PDR
Diminution Important ><
\ Non critique
Aucun impact Non critique | | __—

Figure 31 : Arborescence de la gravité.

Nous avons construit une échelle d’évaluation de la gravité, en se basant sur 1’échelle de Likert
(Web5, 2014) (voir Annexe XIl). Le principe de notation de la gravité est comme suite :
Une echelle de 1 (PdR moins grave) a 4 (PdR plus grave).

La figure ci-apres représente les résultats obtenus de la quantification de la gravite.

2 : PAE. critique d'un équipement non critique

Figure 32 : Echelle de la gravité

L’évaluation de la gravité a été réalisée et approuvée en collaboration avec le directeur industriel
et le responsable de la GDS. Le fait qu’il existe des PdR standard dans plusieurs équipements ou
machines différentes implique que la probabilité de rupture de stock est importante, d’ou 1’arrét
de la production.
Afin de créer des classes, des seuils de gravité ont été définis comme suit :

- classe A : 3 <Gravité <4 ;
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- classe B: 2 <Gravit¢ <3 ;

- classe C: Gravité =1

Les résultats de la classification ont été résumés dans cet histogramme :

90
80
70 -
60 -
50 -
40 -
30 -
20 -
10 +
O -

A

mB

mC

Figure 33 : Classification ABC selon la gravité

3.3  Classification selon la nature et le type de la PdR :
Dans ce cas d’étude, nous avons utilisé deux parameétres principaux pour I’identification de la
nature et du type de la PdR. Les deux parameétres sont des propriétés physiques exprimées
comme suit :

1. Spécification de la nature de la PdR (spécifique ou standard).

2. Détermination du type de la PdR en fonction la durée de vie de celle-ci (Consommable,

pieces d’usure ou a large durée de consommation)

La figure ci-aprés représente 1’arborescence qui montre la méthode de classification adoptée :

PdR
Type Nature

- 00
- Spéoiae

Usure
Longue durée Standard |
consommation

1l

Figure 34 : Arborescence de la nature et type de PdR
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La quantification selon le critere de la nature des PR se fera selon une échelle de Likert
(Web3, 2009) (voir annexe XIl). La fourchette de la notation est de 1(la PdR standard) a5 (la
PdR la plus spécifique).
Le tableau ci — dessous résume les résultats obtenus :

Tableau 30 : Echelle de la nature de PdR

Type de PdR Nature
PdR Spécifique a courte durée de consommation (consommable) >
PdR Spécifique a moyenne durée de consommation (Usure) 4
PdR Standard consommable 3
PdR Spécifique a large durée de consommation 2
1

PdR Standard a moyenne et large durée de consommation

Afin de créer des classes, nous avons défini des seuils par nature de PDR comme suit :
- classe A:4<N<S5,
- classe B:2<N<4;

- classe C: N=1.

Résultats :

Les résultats de cette classification ont été résumés dans cet histogramme :

120

100

80

HA

60 EB

mC
40

A B C

Figure 35 : Classification ABC selon la nature
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3.4 Synthese des classifications« classification multicriteres » :
La classification multicritere se fera en regroupant les combinaisons des classes obtenues
précédemment au sein des trois classes A, B et C comme indiqué dans la figure suivante qui

présente une schématisation de la matrice 3D de celle-ci :

gravité

valeur Nature

Figure 36 : Matrice de la classification multicritere ABC.

Dans notre cas, pour déterminer les classes, nous avons identifié des seuils qui regroupent les
3 critéres de PDR comme suit :

- classe A:9<M;

- classeB:3<M<6;

- classe C: M <3.

Avec : M est le seuil retenu pour la classification (le produit scalaire des 3 critéres).
Remarque :
¢+ A partir des criteres retenus dans chaque classification, nous avons assemblé les degrés
de chaque échelle dans une échelle plus restreinte de 3 points. L’échelle de 3 consiste a
répartir directement la PdR en 3 classes ABC. En effet, la similitude entre échelle et
classes est la suivante :
- 3indique la classe A ;
- 2indique la classe B ;
- lindique la classe C.
% Sachant que nous prenons en compte 1’ordre de classement ainsi défini, il se pourrait
qu’un article atteignant le seuil 12 puisse étre considéré dans la classe B.
<+ La priorité sera donnée aux articles dont la gravité est 3 en premier plan avec au moins un
critére dont la note attribuée est 3.
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Le regroupement des combinaisons a donné lieu a la classification présente dans le tableau

suivant :
Tableau 31 : Combinaisons de la classification multicritére ABC
Classe Combinaisons possibles
A (3.3.3) (3.3.2) (3.3.1) (1.3.3) (2.3.3) (2.3.2) (1.3.2)
B (3.2.2) (3.2.1) (3.1.3) (2.2.3)(2.2.2) (2.2.1) (2.3.1) (3.2.3) (1.2.2) (1.3.1)
C (2.1.2) (2.1.1) (1.2.3) (1.2.1) (1.1.3) (1.1.2) (1.1.1) (3.1.2) (3.1.1) (2.1.3)

La classification multicriteres de la PdR a donné les résultats exprimés dans la figure suivante :

Classification multicritéres ABC

HA EB uMC

Figure 37 : Classification multicritéeres ABC

La classification obtenue donne lieu a une réflexion méthodique, par conséquent elle nécessite

I’affectation des politiques de gestion différents.

4  Affectation des politiques d’approvisionnement, systemes d’information et des outils de

valorisation des stocks de PdR :

4.1 Affectation des politiques d’approvisionnement (PA) :
Apreés avoir classé les PdR nous avons obtenu plusieurs catégories de piéces. La diversité des

classes de PdR nécessite une affectation différente des PA. En effet, nous avons affecté les PA
pour chaque classe selon les facteurs suivants :
» La classe de la PdR : selon la classification ABC multi critéres ;

» Lanature de la consommation : peut étre réguliere ou irreguliere.

La classification multicriteres ABC des PdR a fait apparaitre les catégories de piéces suivantes :
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X/
L X4

X/
L X4

Un noyau dur de pieces : Cette catégorie de pieces est incluse dans la classe A, dont la
gravité et la valeur de la consommation annuelle est importante. Cette catégorie sera gerée

par la politique DQV.

Catégorie de piéces dont la consommation est irréguliére : Cette catégorie de piéces
appartient a la classe A, tout en respectant des délais quasi fixes, l’irrégularit¢ de la
consommation ne donne lieu a aucune loi de distribution. A cet effet, cette catégorie sera

suivie par une politique PC.

Catégorie de piéces dont la consommation est réguliére : cette catégorie appartient au sein
de la classe B. La consommation peut étre calquée par une loi de distribution. Dans ce cas, il
suffit d’utiliser les paramétres de cette derniere afin de déterminer ceux du stock. La

politique affectée pour cette catégorie est donc la RP.

Catégorie de pieces dont la valeur de consommation annuelle et la gravité sont les plus
faibles : Cette catégorie de piéces appartient a la classe C dont la gravité et la valeur de la
consommation annuelle sont faibles, donc la politique qui convient le plus est RPS. La
rupture de stock d’une PdR appartenant a cette catégorie n’a pas d’impact majeur sur la

production.

Stock dormant : Cette catégorie de pieces ne nécessite aucune PA car la consommation est
nulle. Elle appartient a la classe C avec une gravité presque nulle et une nature standard.

Le tableau ci-aprés restitue 1’affectation des PA :

Tableau 32: Affectation des PA

Classe Catégorie Caracteristiques PA

Apres avoir affecté des PA pour chaque catégorie de stock de PdR, nous allons attribuer des

outils de valorisation de stock pour bien gére les PdR.
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4.2  Affectation des outils de valorisation :

Dans cette section, nous présentons une série d’outils qui permettent de valoriser les stocks de
PdR en se basant sur trois principaux outils. A cet effet, le suivi permanant par la GDS des PdR
nécessite des outils de soutien pour aboutir a un modéle efficace, sachant que chaque catégorie
de PdR a été gérée par une PA convenable. Les outils de valorisation eux aussi peuvent étre

affectés par catégorie de PdR tout comme pour les PA.

La valorisation de la PdR, comme précédemment évoqué, peut étre faite a partir de trois types

d’outils tel que :

> Les mouvements sont valorisés sur les bons de sortie et bons d’entrée qui doivent
comporter des emplacements pour I’inscription des valeurs (inscription des prix

unitaires, des quantités entrées ou sortie, des dates,...).

> Les opérations rapides de traitement des informations (périodes courtes ou tres
courtes). Dans ce cas de figure, la sécurité du systéme utilisé pour la GDS nécessite un
outil efficace de traitement et de contrdle.

La figure suivante représente les outils de valorisation des catégories de PdR :

Catégories de PdR
Un noyau Catégorie de Catégorie de Catégorie de pieces Stock
dur de piéces dont la piéces dont la ggrr]‘:o'; ‘r’r‘;";‘;‘(‘)rnde dormant
piéces con_sorpma_t‘lon consorr’lma_t‘lo BRIt o gravite
est irréguliere n est réguliere | sont les plus faibles
Valorisation Valorisation
Automatique manuelle
T T LTI
| Outils de valorisation !
|
_______________________________ |

Figure 38 : Affectation des outils de valorisation des stocks de PdR
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4.3  Affectation des systémes d’information (SI) :

Le suivie des mouvements des stocks est une mission délicate de la GDS car la fréquence
d’entrées et sorties est des plus importantes. Les parametres de gestion de PA, tel que les
quantités a commander et les périodes de commandes influent directement sur les modes de

gestion de cette structure.
Dans ce cas, I’information concernant 1’état des stocks doit étre connue en tout instant voulu et
avec la précision requise. De ce fait, les Sl jouent un role important de sorte a rendre

I’information en approvisionnement transparente et efficace.

En se basant sur les PA de gestion de PDR, nous avons affecté les SI pour chaque catégorie de

piéce en stock.

La figure suivante représente les SI adéquats pour le suivie de chaque PA :

Politiques d’approvisionnement

Date et Point de Aucune Réapprovisio Recompleteme
quantité commande politique nnement nt périodique
variable (PC) périodique et (RP)
(DQV) systématique
(RPS)
Systéme de Systémes
Fiches de stock calendaire

- == = - == == = -]

Figure 39: Affectation des Systémes d’information aux PA.

a) Systeme de fiches de stock :
C’est un systéme de suivi qui consiste a créer une fiche dans laquelle on inscrit la référence et la

désignation de la PdR ainsi que tout mouvement de stock (entrée, sortie, quantite).Ceci permettra
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de connaitre en consultant la fiche, la quantité en stock sans avoir a comptabiliser physiquement
les pieces.

Le tableau suivant représente une fiche de stock compléte (suivie des quantités et leur
valorisation).

Tableau 33: Fiche de stock compléte.

Date | Réf. | Désignation Entrée Sortie Stock
Q PU | T Q PU | T Q PU | T

Avec : Q : quantité, PU : prix unitaire, T : total.

Tout mouvement de stock doit étre enregistré a I’instant de la réception ou a la sortie de la PdR (a
partir des bons de réception, bons de sortie, ...). Toute modification effectuée sur les stocks doit étre
indiquée dans differentes partie du systtme. Donc les informations concernant 1’état de stock sont
communiquées au niveau de département GDS.
Concernant I’entreprise SASACE, les informations sont enregistrées d’une fagon permanente
dans les fiches de stock par le gestionnaire des stocks. Ensuite, les informations sont transmises
au responsable GDS pour lui permettre de suivre les mouvements de stock et de piloter sa
structure via les objectifs assignés a atteindre.
Cette opération est réalisée par ordinateur dans le réseau intranet de SASACE, par la reprise des
fiches de stock sur des tableurs Excel. L’utilit¢ de I’Excel est de faciliter ’inscription des
informations et leur valorisation. Le systeme utilisé est adapté aux politiques ou les périodes de
réapprovisionnement sont variables ou particuliérement rares (le cas d’une faible consommation
qui ne suit aucune politique), notamment parlant de :

» Lapolitique DQV ;

» Lapolitique PC ;

» Aucune politique.

b) Systeme calendaire : (Bouyahiaoui & Sali, 2011)
Le mécanisme de ce systeme se base sur le calcul des quantités en stock avant la passation de la
commande tout en respectant la périodicité.
La démarche a suivre est de, d’abord, regrouper a une date déterminée (la détermination de la

date est en fonction des paramétres de stock), I’ensemble des pieces qui nécessitent
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I’approvisionnement périodique. Dans ce cas, le magasiner doit identifier les piéces a
réapprovisionner.
Le tableau suivant représente un systéme calendaire.

Tableau 34 : Systéeme calendaire (Bouyahiaoui & Sali, 2011)

Périodicité de I’évaluation du stock :

Emetteur : Date d’émission :
Code Désignation Référence Quantité en stock

Les politiques d’approvisionnement concernées par ce systéme sont :

» Recompletement périodique (réapprovisionnement calendaire) ;

> Réapprovisionnement périodique et systématique.
Les PdR faisant partie de ces politiques sont caractérisées par une régularité de la demande (ainsi
que la consommation), d’ou un suivi périodique du niveau de stock est suffisant.
L’enregistrement de 1’état de stock doit étre réalisé avant chaque période déterminée pour le
réapprovisionnement.
Afin d’affecter les PA et Sl, il convient de calculer les périodes et quantités économiques de
commande. Pour aboutir a cela, il faut passer par le calcul et I’optimisation des coiits de la GDS
des PdR.
La section suivante sera consacrée a I’estimation des coflits générés par le stock de la PdR au sein

de SASACE.

5 Evaluation des colts de GDS des PdR de SASACE :
Afin de pouvoir le faire en 1’absence d’une comptabilité analytique, et spécialement pour
déterminer les colts générés par la gestion de la PdR, nous avons eu recours a I’utilisation de

ratios.

5.1 Calcul des ratios et des colts de fonctionnement des services :
Afin d’avoir I’information compléte concernant 1’évaluation des colts de fonctionnement des

services, mous avons calculé les ratios résumés dans le tableau suivant :
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Tableau 35: Ratios de calcul des colts de GDS des PdR

Ratio | Formulation objectif valeur
Effectif tr_avalllant sur la PdR Déterminer la part de 1’effectif du
R1 au magasin/ Effectif total du . 3/5
- magasin s’occupant de la PdR.
magasin
Nombre d’entrées en stock .
Estimer la part du temps
R de PdR /Nombre de consacrée a |’acquisition de la 190/430
2 mouvements total du stock de q
PdR.
PdR
Nombre des demandes d’achat Egrt]lsrzgrrééa pﬁ?rtledlsjert\?irzgs
Rs de PDR/ Norr’lbre fotal des approvisionnement au traitement 306 /688
demandes d’achat.
des bons de commande en PdR.
Nombre de factures issues Estlmer,la part du te_mps 56/452
. consacrée par le service
des achats en PdR du magasin o .
R4 comptabilité au traitement des
/ Nombre total de factures
factures de PdR
Nombre des demandes Estimer la part du temps
R d’intervention relatif au PDR/ | consacrée par le service 1027/3130
5 Nombre total des demandes maintenance au traitement des
d’intervention. demandes d’intervention de PdR

Pour aboutir a une évaluation efficace des codts, nous avons mené la démarche suivante pour

calculer les ratios nécessaires :

» Les mouvements de stock ont été déterminés de la fagon suivante :

En utilisant les fichiers d’inventaires de PdR des années 2012, 2013, 2014 pour

déterminer le nombre des mouvements de stock de cette période ;

Nous avons regroupé les quantités entrées et les quantités sorties de méme PdR.

Prendre la moyenne annuelle des quantités regues.

La méme opération est effectuée pour déterminer le nombre de sorties des stocks en utilisant la

colonne sorties.

Par la suite nous avons sommé le nombre des entrées et des sorties pour déterminer le

mouvement total du stock.

» L’estimation du nombre d’effectif a été obtenue auprés des responsables GRH et GDS.

> Pour le nombre des demandes d’achat :

A partir du fichier de suivi des demande d’achat de 2014 le nombre de bons de

commande a été déterminé comme suit :

e Filtrer les PdR ;
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e Eliminer les commandes annulées ;

e Ne prendre en compte que les numéros de bons de commande différents.

> Pour le nombre de factures :

- Nous avons effectué le calcul directement avec 1’agent comptable et son adjoint.

Finalement, le service GDS pourra générer des demandes d’achats qui seront par la suite

annulées par la direction industrielle pour des raisons précises.

Tout colt de fonctionnement des services ayant une relation avec la gestion de PdR est calculé et
résumé dans le tableau suivant :

Tableau 36 : Codt de fonctionnement des services

Achat Maintenance Magasin Comptablllte &
Finance
Nombre d’effectif 2 11 4 3

Masse salariale (Da) 163800 953160 224700 397950

Communication (Da) 4935 3885 420 5985
Energie (Da) 1715 2580 850 710
Codt de 170450 959625 225120 46445
fonctionnement

La détermination du codt de fonctionnement a été élaborée de la maniére suivante :
» Pour le nombre de I’effectif : I’information a été communiquée par le responsable GRH.
» Pour la masse salariale et le colt de la communication : Nous avons obtenus les données
de la direction Administration et Finance.
» Pour le calcul des colts lies & la consommation énergétique nous avons suivis le
raisonnement ci-apres :
e Recenser les différents équipements : (ordinateurs, imprimantes, éclairage...).
e Calculer les puissances des équipements.
e Pour chaque équipement déterminer la durée de fonctionnement pendant un
mois.

e Calculer le prix total sur la base d’un prix unitaire moyen estimé a 3,7 Da/KWT.

Ainsi nous avons déduit le colt de fonctionnement a partir du tableau V-9 par 1’équation

suivante :
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Codt de fonctionnement = Masse Salariale + co(t des télécommunications + cott d’énergie.

La figure ci-apres montre les résultats de notre calcul :

B Achat ® Maintenance Magasin B Comptabilité & Finance

3%

Figure 40 : Co(t de fonctionnement des services liés a la gestion de la PdR

Remarque :

Nous considérons que le colt de fonctionnement des services est proportionnel au temps
de fonctionnement passé pour la gestion de la PdR.

5.2 Evaluation du coiit d’acquisition du stock de PdR :

Le coit d’acquisition du stock de PdR regroupe les codts suivants :

» Codt de fonctionnement du service GDS :

L’ensemble des taches du service GDS sont principalement axées sur la PdR. Ainsi les taches
relatives a 1’acquisition de la PdR sont : le lancement et le suivi des commandes des PdR, le
contrble de réception des PdR au niveau du magasin

Le temps de fonctionnement du service GDS relatif a 1’acquisition des PdR du magasin
est proportionnel au nombre de mouvements des stocks de celles-ci et aussi au nombre de

I’effectif affecté a cette tache. Le ratio utilisé est R,. Ce colt est donné par la formule :

C1 = Colt de fonctionnement de GDS *R; * R,

» Codt de fonctionnement du service approvisionnement :

Le temps de fonctionnement du service approvisionnements relatif aux PdR est

proportionnel au nombre de demandes d’achat traité. Le ratio utilisé est Rs. Le colt de
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fonctionnement du service approvisionnement relatif a I’acquisition des PdR est donné par la

formule :

C, = Colt de fonctionnement du service approvisionnement * R

» Codt de fonctionnement du service comptabilité :

Le temps de fonctionnement du service comptabilité relatif aux PdR est proportionnel
au nombre de factures traitées. Le ratio utilisé est R4. Le codt de fonctionnement du

service comptabilité relatif a I’acquisition des PdR est donné par la formule :

Cs= Co0t de fonctionnement du service comptabilité * R,

> Co0t de fonctionnement du service maintenance :

Le temps de fonctionnement du service maintenance relatif aux PdR est proportionnel
au nombre de demande d’intervention relative a une utilisation de PdR. Le ratio utilisé est
Rs. Le co(it de fonctionnement du service maintenance relatif a 1’utilisation des PdR

est donné par la formule :

C4= Co(t de fonctionnement du service maintenance * Rs

» Charges financiéres liées a I’acquisition des PdR :

Ces frais sont principalement constitués des :
v' Frais de dédouanement et d’assurance durant le transport de PR achetées a
L’étranger.
v' Frais de transport pour I’ensemble des PdR achetées ;
v Frais de transit.

v" Frais de banques

Nous avons déduit le colt de la PdR qui sera incorporé a la valeur du stock a partir d’un
taux estimé a 35% par le service de comptabilité.
Ce taux inclut les charges financicres liées a I’acquisition des PdR citées au dessus.

Le calcul du colit d’achat est donné selon la formule :

Cott d’achat = prix unitaire*1,35

Synthese des coiits d’acquisition: Le tableau suivant résume les codts calculés par service :
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Tableau 37: Cotts de fonctionnement des services relatifs a 1’acquisition des PdR

Service Codt (da)
GDS 59682
Approvisionnement (achat) 75810
Comptabilité 5754
Maintenance 314867

e Le total des coits d’acquisition est évalué a :

Ct;=)7 Ci= 59 682+ 75 810+5 754+314 867=456113 ;
Ct =456 113 da

e Le colt moyen d’une demande d’achat est évalué a :

C=Cy/Nombre moyen de demande d’achat ;

C.=1490da

e Sachant que le nombre moyen de piéces par demande est de sept, le colt moyen de

demande d’achat par article est évalué a :

Cca =C./Nombre moyen de piéces par demande = 1 490/7

Ca=212da

5.3 Evaluation du colt de possession du stock de PdR :
Nous nous sommes basés sur les données ci-apres :

Tableau 38 : Données relatives a la possession du stock de PdR

Les données utilisées

valeur

Valeur annuelle moyenne achetée de PdR contenue dans le magasin.

11.000.000 da

Valeur annuelle moyenne du stock contenu dans le magasin. 17.500.000 da
Taux d’assurance du stock de PdR (valeur du stock). 0.1%
Taux d’assurance du magasin de PdR (valeur du magasin). 0.1%

Nous avons regroupé les frais de possession des stocks comme suit :

» Codt de possession du magasin GDS :

Nous avons considéré que le colit de fonctionnement du magasin n’est autre que le cotit de

possession, vu que parmi les différentes missions des gestionnaires du magasin (qui sont :
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« émission des demandes d’achat, le suivi des stocks, le rangement, le contrdle des sorties et

des entrées, le nettoyage... »), toutes sont liées a la possession du stock ainsi nous obtenons

la formule suivante :

Cs= Colit du fonctionnement de la GDS | Donc Cs=59 682 da

> Charges financieres liées au stock de PdR :

L’essentiel des charges financiéres du stock de PdR est supporté par I’assurance du stock de

PdR. Le co(t des charges financiéres est donné par :

Ce =Valeur moyenne du stock * 0.001 Donc Cs=1458 da

Synthese :
Le tableau suivant résume les différents colts liés a la possession des stocks de la PdR :

Tableau 39 : Codts de fonctionnement des services relatifs a la possession des PdR

Charges Valeurs (da)
Magasin 59 682
Financieres 1458

= Le colt de possession du stock de PdR est donné par la formule suivante :

Co= Y7 C;=59 682+ 1 458;

Cp= 61140 da

» Le taux de possession est évalué a :
Tx= Colt de possession du stock / Valeur du stock en PdR;

Tx=4,2%

5.4 Evaluation du colt de rupture du stock de PdR:

Cette catégorie de colt peut regrouper les colts suivants :
- Le colit de manque a gagner di a I’arrét ou a la diminution de la production ;
- Des pénalités de retard des livraisons ;
- La perte de clients due aux ruptures de stock de produits finis ;

- Des codts supplémentaires engendrés par les commandes urgentes.

Le codt de rupture PdR dépend entre autres de :
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- Lavaleur et la criticité de la piéce ;

- Le temps d’indisponibilité de la piece et du temps de la maintenance.

Remarque :
Afin d’évaluer ce colt dans notre cas, il nous faudra connaitre : les fréquences de pannes dues
a la PdR, le temps moyen d’indisponibilité de la piece et les temps de la maintenance.
Nous avons approximé la valeur du codt de rupture (Cr) du stock de PdR en se basant sur le
mangue a gagner suite a 1’arrét de I’ensemble des équipements productifs :

tm: Le taux d’immobilisation général (ty,) est évalué a 6,45 %

Corod : La capacité de production mensuelle : 2,3 millions de sacs.

a : Le prix unitaire moyen : 20 da/sac.

Cr=tn*Cprod*a Codt de rupture =2 968 380 da

Donc

Ou: Cp=61141da (calculé précédemment).
Rappel :

_CR
P~ cr+cP

Avec: Cg:Coltderupture et  Cp: Colt de possession

48,5 Cp = Cg, il est évident que p = 48,5/ 49,5 soit 0,98 environ.

Les codts de stock ainsi déterminés, les quantités et les périodes économiques de commande

pourront étre déduites a partir du modéle de Wilson (voir annexe XIII).

6 Elaboration des parametres de suivie de la GDS de PdR :

L’identification des indicateurs de performance est indispensable pour la GDS. Moyennant ces
indicateur selle peut assurer un pilotage adéquat de 1’ensemble des éléments associés a son
environnement en particulier la gestion de PdR. Ou autrement, garantir le bon fonctionnement
qui permet d’atteindre les objectifs fixés par 1’entreprise dans une démarche d’amélioration
continue.

Les indicateurs de performances qu’on a pu identifier sont :

e Taux de rotation :
Le taux de rotation de stock a été défini précédemment dans le chapitre III (état de 1’art),

est le quotient de la consommation moyenne sur le stock moyen possédé. Il permet
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d’évaluer la performance de la GDS. Nous I’avons calculé en utilisant la formule

suivante :

_ consommationannuelle

Tr=

stockmoyen

Le tableau suivant représente le taux de rotation d’un échantillon de PdR de différentes

classes.
Tableau 40 : Taux de rotation de PdR de différentes classes.

Code Classe | Consommation annuelle | Stock moyen | Tr (%)
VYC-0483F A 56 20 3
HWM-1505 C 6 8 1

TFT-1050 A 74 12 6
ZFK-1074 A 421 30 14
IHR-1029 A 17 29 1
PCL-1080 A 7 5 2
VYC-0243E A 90 39 2
HDT-1039 C 240 250 1
4TA-1645 B 320 100 3
2CB-3600 B 61 50 1

Interprétation :

Pour chaque PdR, le stock subit un nombre de rotation bien déterminé dans I’année. Ce ci nous
donne une image assez précise sur la fréquence d’utilisation de celle-ci (consommation) et le
nombre de cycle de réapprovisionnements opérés (stock moyen). Nous déduisons ainsi, et ce
pour chaque PdR, le nombre de cycle de réapprovisionnement en prenant le niveau moyen du
stock comme quantité a commander.

Remarque :

Il est remarqué que 1’idée trés largement répandue selon laquelle « plus le niveau de rotation est
élevé plus le stock est bien géré » est fausse. (WOLF, 2005)

En effet, un niveau élevé de rotation correspond a un faible niveau de stock possédé mais
implique un co(t de passation de commande élevé.

Le niveau de stock obtenu a partir de la rotation de stock est le niveau optimal qui résulte de
I’arbitrage entre les différents cofts.

Dans notre cas, la rotation de stock est faible (environ 1 a 15 fois en une année), donc un niveau

de stock faible qui génere un codt de passation de commande faible, d’ou 1’objectif est atteint.
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e Taux de service :

Le taux de service représente un compromis entre le colt du stock et celui des ruptures de stock
(qui entrainent, entre autres, des opportunites perdues et une frustration du client).
Nous avons calculé le taux de service de stock a partir des données disponibles, selon la formule

suivante :

_ nombrededemandessatisfaites

Ts

nombrededemandestotal

Notre étude a été effectuée en utilisant les données de 2014, le nombre de demandes total de PdR
a été estimé a 691 demandes et le nombre de demandes satisfaites est 540.
Donc Ts=540/691 * 100 = 78%

Interprétation :
Nous avons obtenu un taux de service de 35%, c’est un taux faible qui pourrait avoir différentes
raisons : demandes faibles, délais de livraison longs, consommations exceptionnelles, réception

de commandes de mauvaise qualité, erreurs de prévisions, politique de maintenance inadéquate

e Couverture moyenne :

C’est un indicateur plus souvent utilisé par le contréle de gestion et la logistique, ce ratio est un
bon indicateur de la qualité du stock (niveau d’obsolescence) et de ’efficacité des pratiques
d’approvisionnement et de gestion des stocks. Cet indicateur, basé sur des valeurs historiques de
consommation a I’inconvénient de ne pas tenir compte des variations saisonnieres. Il peut ainsi
étre plus realiste de le calculer sur la base des prévisions de consommation.

La formule de calcul de la couverture moyenne est :

stockmoyen

Cm= ,
consommationmoyennependantl unitédetempschoisi

Le tableau suivant représente la couverture moyenne de stock de PdR.
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Tableau 41 : Couverture moyenne de stock des PdR

. Couverture
Consommation
Classe Stock moyen moyenne
mensuelle )
(mois)
Code Nm Sm Cm
VYC-0483F C 5 20 4
HWM-1505 A 1 8 15
TFT-1050 A 6 12 2
ZFK-1074 A 35 30 1
IHR-1029 A 1 29 20
PCL-1080 A 1 5 8
VYC-0243E A 8 39 5
HDT 1039 B 20 250 13
4TA-1645 B 27 100 4
Remarque :

Il est remarquable que la couverture moyenne de stock de quelque PdR soit étendue, en plus elle
dépasse parfois une année, ce qui signifie que la société peu faire face aux aléas des stocks de
PdR.

Conclusion :

En fin de ce chapitre, nous avons pu mettre en place des politiques d’approvisionnement de piéce
de rechange. Les démarches suivies ont été illustrées dans I’annexe XV (processus de mise en
place des PA).Cette lourde tache, a savoir 1’élaboration et le déploiement de ce processus, a été
planifiée et réalisée en collaboration avec le Directeur Industriel et le Responsable de la GDS en
conjuguant leurs connaissances opérationnelles dans ce domaine.

Les objectifs atteints de ce chapitre sont :

- Laclassification de stock de PdR en catégories faciles a gérer.

- L’affectation des politiques d’approvisionnement ;

- L’affectation des outils de valorisation ;

- L’affectation des systémes d’information.

Finalement, nous avons pu aussi identifier des indicateurs de performance pour la GDS et
précisément la gestion de la PdR, que la société SASACE pourrait intégrer dans son tableau de
bord de management et pour permettre de rester encore une fois dans une dynamique

d’amélioration continue.
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Chapitre 4 : Mise en place d’un calendrier dynamique pour
I’optimisation de I’approvisionnement

Introduction :

Pour finaliser notre travail nous avons mis en place un calendrier dynamique pour
I’optimisation de 1’approvisionnement. En effet, nous avons constaté que méme lorsque les
entrées sont bien maitrisées (Qualité contr6lée et conforme aux spécifications, quantités
commandées suffisantes, Fournisseur respectueux des délais, ...), les sorties sont soumises a des
aléas incontrblables. D’ou la nécessité de prévoir ces derniers et éviter ainsi d’atteindre des
niveaux de stock nuls.

Dans ce chapitre, nous allons prendre un échantillon de piéces de rechange (PdR) sur lequel nous
appliquerons la démarche présentée au chapitre précédent. Par la suite nous allons présenter un

calendrier dynamique pour I’optimisation de 1’approvisionnement.

1 Le choix du fournisseur :
Nous avons choisi d’effectuer notre étude sur un seul fournisseur pour les deux raisons
principales déja évoquées dans le chapitre précédent, a savoir :
- Le fournisseur en 1’occurrence « Starlinger » regroupe le plus grand nombre de PdR
(fournisseur prépondérant) affectées aux trois classes (A, B et C) de I’échantillon
d’analyse. (Annexe XVII)

- Ladisponibilité des données.

Le nombre de PdR considéré est de 16 piéces. Afin d’affecter les différentes politiques

d’approvisionnement (PA), une analyse des éléments de gestion sera réalisée.

2 Analyse des éléments de la matrice de paramétrisation des stocks de PdR :

2.1  Analyse des paramétres de GDS

Dans cette section, nous avons fait un rappel des résultats de I’analyse ABC et du calcul des
couts de stock de PdR qu’on a effectué dans le chapitre précédent pour aboutir a 1’identification
des parametres de la GDS de la société SASACE.
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2.1.1 Analyse des codts et classification des PdR
L’analyse des cotts nous a dirigés vers les colts les plus importants de la GDS :
v Le colt de commande par article : 212 DA ;

v Le coit de possession par piéce représente 4,4% du coiit unitaire d’achat de la PdR.

L’analyse des stocks de PdR du fournisseur « Starlinger » a donné la classification ABC

représentée par les segments suivants :

Classification ABC

B Classe A B Classe B M Classe C

Figure 41 : Classification de PdR de fournisseur Starlinger

2.1.2 Analyse de la consommation de la PdR :
Selon les résultats de traitement de I’échantillon du Fournisseur «Starlinger », on a pu aboutir a
quatre types de consommation de la PdR, a savoir :

e Type1l: Ajustement par une loi de probabilité

Nous avons utilisé le logiciel de calcul statistique « XISTAT version (2010) » pour déterminer
la distribution de la consommation annuelle des pieces de rechanges sur une période de 101
jours. L’ajustement de la distribution obtenue nous donne automatiquement la loi de distribution
appropriée. La moyenne de la loi obtenue indique la consommation moyenne de la PdR étudiée
pendant une année.

Le tableau suivant illustre un échantillon de la catégorie de PdR qui suit la loi de Poisson :

Tableau 42 : La consommation annuelle moyenne ajustée a une loi de Poisson

Référence A parametre | La consommation | ¢ écart | La consommation
de Poisson mensuelle type annuelle
ZFK-1044 1,02 1,02 2,589 12,24
PXD-1013 0,296 0,296 0,965 3,55
Z2W-103 0,03 0,03 0,171 0,36
HWM-1505 0,261 0,261 0,05 3,13
XCA-3404 0,267 0,267 0,691 3,20
2CB-2182 0,867 0,867 1,306 10,4

Les résultats de 1’ajustement par une loi de Poisson sont présentés dans I’annexe XIV.
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e Type 2: Lissage exponentielle avec une paramétrisation optimale :

Nous avons calculé a partir des consommations sur une période de 101 jours les prévisions de la

consommation selon la formule suivante :

Fn+1:Fn+a (An'Fn)

Avec:

F n+1 : La prévision de la consommation a 1’étape n+1.

F : La prévision de la consommation a 1’étape n.

A : La consommation actuelle a I’étape n.

o : Le parametre du lissage.

Nous avons utilisé 1’équation de I’erreur quadratique moyenne « Mean Squared Error (MSE) »

pour le calcul des prévisions de la consommation moyenne annuelle de PdR.

MSE = (Ar-Fp)’

L’équation est :

Afin de calculer le o optimal par I’outil Solveur, nous avons fait varier sa valeur
automatiquement pour avoir la prévision de la consommation, tout en considérant que le MSE
doit étre minimisé, et ce en suivant les étapes illustrées dans cet exemple :

Piéce de rechange : Référence 2CB-2182 :

Le tableau suivant représente les résultats de calcul de MSE effectué pour avoir le lissage
exponentiel de la courbe de consommation annuelle. Les résultats des calculs repris couvrent
uniquement une période de dix jours et ce pour des fins illustratives. Le résultat global des 101
jours, période concernée par 1’étude, est exposé dans I’annexe XVI.

Tableau 43 : Resultats de calcul de MSE

Fréquence Consommation Essai 1 Essai 2 | Erreur Erreur en MSE
annuelle valeur absolu
B ETCARECE s
1 0 0 0 0 0 0
2 4 0,000 0 4 4 16
3 2 0,270 3,200 1,730 1,732 2,9996
4 0 0,380 2,240 -0,384 0,384 0,1475
5 0 0,360 0,450 -0,358 0,358 0,1284
6 0 0,330 0,090 -0,334 0,334 0,1118
7 0 0,310 0,018 -0,312 0,312 0,0973
8 2 0,290 0,004 1,709 1,709 2,9205
9 0 0,410 1,601 -0,405 0,405 0,1645
10 0 0,380 0,320 -0,378 0,378 0,1432
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Le lissage exponentiel a donné lieu a I’évolution de la consommation annuelle représentée par la

courbe dans la figure suivante :

14
o 12
O
£
o 10
g
S = Consommation
8
P actuelle
hd
c
S 6 .
o e | jSSagE
5 I I exponentielle
4 o
2
0 T T T T T T T T T T T 1
1112131415161718191101
Le temps

Figure 42 : Lissage exponentiel de la consommation annuelle de PdR.

e Type 3 : prévision selon le modéle de Monte Carlo :

Nous avons déterminé le stock de sécurité ainsi que les quantités a commander pendant le laps
de temps qui sépare deux livraisons, en utilisant 1’algorithme de Monte Carlo sur I’application
Matlab.

Le probléme consiste a prévoir la consommation pendant la durée qui sépare deux commandes.
D’apres ’historique de 1’entreprise, nous avons établi un tableau qui contient les délais de
réapprovisionnement des 18 derniéres factures ainsi que les 101 derniéres interventions
journaliéres de la maintenance. Ces interventions sont I’image de la consommation journaliére de
la PdR. On peut alors déterminer la distribution de la consommation en appliquant 1’algorithme

de Monte Carlo décrit par le logigramme suivant :
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Début
v

Lecture des données a partir de tables Excel : Délais de Livraison
des 18 commandes, Sorties PdR surl101 jours

v
Choisir la référence PdR objet de I’analyse Monte Carlo, 1 parmi 18
v
> Pour i =1 & 1000 ; Faire
v

Initialiser la consommation
Consommation =0

v

Tirage au hasard d’un délai parmi les délais
lus de la tible Excel
v

> Pour | =1 au délai choisi ; Faire
2

Tirage au hasard d’une sortie parmi les
sorties lus de la table Excel

v

Consommation (i+1) = Consommation (i) +
Sortie tirée au hasard

v

Former la distribution
D (i) = Consommation (i+1)
L 2
Tracer la distribution D
L 2

Fin Algorithme

Figure 43 : Logigramme méthode Monte Carlo

Le code Matlab de 1’algorithme est donné en annexe XIX.

Histogramme :

Apres avoir introduit les données d’entrée de 1’algorithme Monte Carlo dans le code sous le
logiciel Matlab, nous avons obtenu I’histogramme de la consommation annuelle de chaque PdR,

nous pouvons présenter 1’exemple suivant de la PdR référencée par ZFK-1074 :
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Figure 44 : Consommation de la PdR ZFK-1074 pendant le délai de livraison.

Interprétation :

Selon I’histogramme ci-dessus, nous déduisons la quantité commandée entre deux livraisons qui
est de 80 ainsi que le stock de sécurité qui est de 100 pieces (COURTOIS 2003).
D’apres le fichier des consommations PdR, la ZFK-1074 a une consommation moyenne d’une
(01) piece par jour. Si toutefois, la société lance une seule commande par an (fréquence de
réapprovisionnement trés réduite), d’une quantité de 110 pieces, sans pour autant avoir constitué
un stock de sécurité, I’occurrence d’une rupture de stock est importante, et se fera ressentir au
110"™ jour de consommation.
La fréquence de réapprovisionnement est déduite de 1’histogramme en prenant 1’ordonnée de la
quantité commandée entre deux livraisons. Dans notre cas le nombre de commandes par an
est de 6.
En prenant une situation réelle des stocks PdR et en utilisant la méthode de Monte Carlo, on peut
prédire les éventuelles ruptures de stock en adoptant la démarche suivante :

- Deéterminer le niveau de stock actuel

- Déterminer la consommation moyenne par jour

- Identifier sur I’histogramme le risque de rupture qui se matérialise par une fréquence

unitaire ou assez faible de réapprovisionnement, puis relever la quantité correspondante
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- Calculer le nombre de jours restant avant la rupture par la formule suivante :

Njrupture = (Stock + Quantité rupture) / Consommation Moyenne par jour

OU : Njrpuwre - le nombre de jour avant la rupture.

e Type 4 : stocks de consommation nulle :

Nous avons constaté qu’il existe des PdR qui n’ont aucun mouvement, donc cette catégorie de
piéces présente une consommation moyenne quasi nulle sur les années 2012, 2013 et 2014. Nous

les considérons comme faisant partie du stock dormant.

Exemple :
A partir du fichier inventaire PdR, nous avons déduit les PdR dont la consommation pendant les
cing derniéres années est nulle en procédant de la maniére suivante :

- Filtrer les années 2011, 2012, 2013,2014 et 2015 ;

- Sélectionner parmi les sorties celles dont la valeur de la consommation est nulle.

Nous avons choisis comme exemple la PdR référencée : Z3T-3045 (une gaine isolante destinée a
la machine KON2002).

2.2 Synthése d’affectation des politiques d’approvisionnements, des outils de
valorisation et des systémes d’information
Nous avons établi I’affectation des PA, des outils de valorisation et des SI sur 1’échantillon de

PdR (voir Annexe IX), les résultats obtenus sont présentés dans cette section.

Analyse des résultats d’affectation :
Les résultats de 1’affectation des différents €léments de gestion pour chaque catégorie de PdR

nous a conduit aux analyses suivantes résumées dans le tableau ci-apres :
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Tableau 44 : Synthése des résultats d’affectation des politiques d’approvisionnement, des outils
de valorisation et des systémes d’informations.

Commentaire

Résultat d’affectation

Affectation des PA

Cette figure représente la répartition des

politiques d’approvisionnement  selon la
classification multicritéres.

La politique émergente est le
réapprovisionnement & date et quantite

variable (DQV), c’est la politique la plus
avancé pour la gestion du stock.

En revanche il existe une catégorie de PdR
qui  ne possede aucune  politique
d’approvisionnement, c’est la catégorie des

stocks Dormants (mouvement nul).

Politiques
d'approvisionnement
1% 2%
HDQV
31%

i 46%il pe
4 RPS
HRP
i Aucune

20%

Affectation des outils de valorisation

Cette figure représente la répartition des outils
de valorisation des stocks de PdR selon les
catégories.

Généralement les stocks sont valorisés par
ordinateur parce que ce type d’outil facilite la

gestion des stocks.

Outils de valorisation

® Valorisation manuelle

m valorisation par ordinateur

Affectation des Sl

Cette figure représente la répartition des Sl
selon les PA.

Le systeme de fiche de stock est le systeme le
plus utilisé pour la gestion des stocks des
pieces de rechange car les demandes sont

irreguliéres.

Systémes
d'information

Systéme calendaire
B Systéme de fiche de stock
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3 Calcul des parametres de gestion des stocks de la piéce de rechange :

Nous allons nous appuyer sur le modele de Wilson et d’autres formules pour calculer les
différents parametres du stock. Cette etape de paramétrage constitue la phase finale de
I’élaboration des PA.

3.1 Parametres standards de la gestion de stock de la piéce de rechange :

Les parametres calculés dans cette section sont nécessaires pour la gestion de stock de toutes

catégories de PdR et quelque soit la politique d’approvisionnement suivie.

A. Les périodes économiques :

Le temps économique de commande (TEC) représente la période optimale correspondant a un
colt de la GDS minimum. Nous calculons cette période afin de classifier les PdR en catégories
homogeénes pour permettre de regrouper les commandes. Le codt de possession de commande le
plus réduit possible sera ainsi obtenu. Nous rappelons que le calcul a été effectué en utilisant les
formules citées dans le chapitre Il page 62.

Nous citons a titre d’exemple dans le tableau suivant, le cas de deux PdR, une appartenant a la
classe A et I’autre a la classe C :

Tableau 45 : Détermination des périodes économiques (TEC).

Référence | Demande | Colt Colt de Colt de|TEC QEC
annuelle | d’achat | possession | commande
HDT-1039 240 734 193 5960 0.5 121
2CB-2182 159 240 105 2359 1.02 7.6

Les résultats du calcul du TEC de 1’échantillon PdR considéré, sont représentés dans 1’annexe
XVII (calcul des parametres de GDS des PdR).

B. Letaux de rupture:

Le parametre taux de rupture est difficile a calculer car il n’existe pas une formule claire et
précise de calcul. A cet effet, nous avons estimé pour chaque classe de PdR le risque de rupture
en collaboration avec le responsable GDS. L’estimation de ce parametre a été faite sur la base

du nombre de ruptures produit par chaque PdR durant ’année 2014.

Le tableau ci aprés résume les résultats obtenus :
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Tableau 46 : Taux de rupture correspondant aux classes de PdR

Classe | Taux de rupture (%) La valeur de z correspondante

Ou z : la variable réduite associée au risque de rupture choisi.

C. Le stock de sécurité :

Nous avons pu calculer le stock de sécurité par le biais de trois méthodes différentes :

i. La méthode de la loi de Gauss :

Etant donné que la consommation et le délai de livraison sont des variables indépendantes, le
théoréme d’additivité des variances est donc applicable :

Le stock de sécurité SSestalorségala: SS=zxo
Avec :

o : La variance de la courbe de consommation.

z : La variable réduite associée au risque de rupture.

Exemple :

Considerons la PdR ZFK-1074 de consommation suivant une loi de Gauss de moyenne
journaliére égale a 1 et de variance ¢ = 6.53.

En considérant la consommation et le délai variables et en acceptant un risque de rupture de 1%
car la piéce appartient a la classe A, le stock de sécurité est donné par :
SS =z x 6=2.33 x 6.53 = 15 piéces.
Les résultats de calcul de SS sont présentés dans 1’annexe XVII.

ii. La méthode Monté Carlo :

Dans le cas ou la consommation ne suit aucune loi de distribution, on utilise 1’algorithme
Monte Carlo pour déterminer le stock de sécurité (COURTOIS 2003). Nous avons déja
explicité la méthodologie ainsi que les résultats obtenus dans le paragraphe (VI1.2.1.2) en
prenant la méme référence comme cas d’étude, a savoir ZFK-1074.

Les résultats de I’application de 1’algorithme Monte Carlo sur I’ensemble des 16 PdR

constituant notre échantillon choisi, ont été repris dans I’Annexe XVII.

iii. La méthode basée sur I’expérience de ’Entreprise :
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Les stocks de sécurité déterminés par 1I’expérience du responsable GDS sont retenus et validés
dans le casou :
- Le stock de securité influe positivement sur le niveau de stock (évitement de rupture de
stock sur au moins une annee de référence, par exemple 2014) ;

- Le stock de sécurité n’affecte pas le colit de la GDS (ne génére pas un surcotit de stock) ;

Ces stocks ont été déterminés d’une manicére empirique en prenant en compte les facteurs
suivants :
- Nature de la PdR
- Consommation moyenne de la PdR
- Délais d’approvisionnement de la PdR
- Type de fournisseur de la PdR (local ou étranger)
- Pour cet effet, nous avons maintenu certains stocks (107 SS retenus : 55%) de securités
déterminés par le responsable de la GDS (309 SS déterminés sur 702 références PdR),
car ils ont eu un impact positif sur le niveau de stock ainsi que sur le colt de stockage.

Les stocks de sécurité maintenus répondent aux objectifs de 1’entreprise.

3.2 Parametres de gestion liés aux PA :
I. Parametres de la politique RPS :
Les caractéristiques spécifiques de cette politique sont :
- Une période d’approvisionnement fixe (TEC) ;
- Une quantité & commander fixe (QEC).
Ces parameétres ont été calculés en termes général, c’est la politique la plus facile a suivre.
Nous citons a titre d’exemple :

Tableau 47 : Détermination des parametres de stock du politique réapprovisionnement
périodique et systématique

Référence | Demande | Colt Colt de Colt de TEC QEC
annuelle | d’achat | possession | commande
HWM-1505 6 13453 1183 80 720 0.35 2.12
Z4A-4982 9 3 566 313 7133 1.38 12.4

Les résultats des calculs de I’ensemble de 1’échantillon considéré sont repris dans I’annexe XVII.
i. Parametres de la politique RP :

Les caracteéristiques spécifiques de cette politique sont :
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- Période de réapprovisionnement fixe (P = TEC).
- Quantité a commander variable (Q) dont la formule est la suivante :
Q=N (DL +P)+SS—M-Cp,
Avec :
N : La demande mensuelle.
M : Le niveau du stock au moment de lancement de commande.
CpL: La quantité¢ consommeée pendant le délai d’approvisionnement.

Tableau 48 : Détermination des parametres du politique réapprovisionnement périodique

. Demande Codt Codt de Codt de

Référence ) Co|D| M SS | TEC | Q
Mensuelle | d’achat | possession | commande

6000-2RS 25 320 704 899 22 | 20| 485 | 25 01 |22

Les reésultats des calculs de I’ensemble de 1’échantillon considéré sont repris dans 1I’annexe XVIL

iii. Parameétres de la politique PC :

Les caractéristiques spécifiques de cette politique sont :
- Le point de commande (PC) ;
- Une quantité a commander fixe Q.

Les formules de calcul sont :

PC=SS+DLxN et Q=PC+QEC-M
Avec :
N : demande mensuelle.
M : niveau du stock au moment de lancement de commande.
Nous prenons comme exemple :
Tableau 49 : Détermination du point de commande

Référence Demande | Colt Colt de Colt de|M |TEC |QEC |DL |SS |PC | Q

mensuelle | d’achat | possession | commande

VYC-0521B 3 3060 1548 466 58 | 012 | 4.6 15 |19 | 64 | 11

VYC-0288 1.5 2 248 3135 199 6 | 012 | 23 7 6 | 17 | 12

Les résultats de calcul sont présentés en annexe XVII.

\2 Parameétre de la politique DQV :
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Les caractéristiques spécifiques de cette politique sont les caractéristiques communes de la
politique PC et RP, dont la quantité variable Q et la période variable TEC ainsi qu’un point de
commande PC.

Nous présentons comme exemple de calcul la piece ZFK-1074 :

Tableau 50 : Détermination des parametres du politique de réapprovisionnement a date et
quantité variable

Référence Demande | Cot TEC |QEC| DL QAC PC
annuelle | d’achat
ZFK-1074 421 2.84 0.09 |385| 30 50 1058

Les résultats de calcul sont présentés dans 1’annexe XVIIL.

4  Evaluation des contraintes de la Gestion des Stocks de Piéces de Rechange :
Les contraintes de GDS sont multiples, nous avons pu ressortir les contraintes liées a la GDS
suivantes :
4.1 Contraintes Financieres & comptables :
Ce sont les contraintes liées aux colts de la GDS, on distingue :
- Absence d’une formule précise de calcul du colt de rupture soutenue par une approche
de calculs des risques ;
- Budgétisation peu fiable allouée a I’acquisition de PdR ;
- Evolution des logiciels de gestion des stocks (cotit d’achat de logiciel) ;
- Les codts de la formation en GDS.
4.2 Contraintes imposés par la production :
C’est la catégorie qui présente le plus de contraintes. Nous avons pu ressortir les contraintes
suivantes :
- Disponibilité de 1’outil de production (indicateur fixé a 90 % dans le cas de SASACE)
- Le délai de livraison des produits finis (satisfaction impératives des clients, taux fixé a
85 %);
- La consommation importante de la PdR ;
- Lacriticité de laPdR ;
- Lanature de la PdR.
4.3  Contraintes techniques :
Il existe une multitude de contraintes dans cette catégorie. Nous en avons déterminé les

principales :
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- Non coincidence dans le temps ou dans I'espace de la fabrication des produits finis de et
de la consommation de la PdR;

- DuréedeviedelaPdR;

- Dépendance d’un seul fournisseur ;

- Mode de stockage et classification de la PdR ;

- Manutention ;

4.4  Contraintes liés aux personnels :

Comme le dit (MONCLER, 1999) : « Il n'est pas sans risque d'étudier et d'organiser la gestion
des stocks sans faire assister les responsables de l'entreprise par des experts connaissant ses
contraintes et ses techniques ». Or, chez SASACE, nous avons identifié les contraintes
suivantes :
- Connaissances capitalisées par les expériences individuelles du personnel en matiere de
GDS qui restent insuffisantes ;
- Insuffisance des formations spécialisées dans le domaine de la GDS ;

- Reésistance aux changements.

5 Test de comparaison :

Nous suggérons a titre indicatif de comparer les différents paramétres de stock en appliquant
Monté Carlo pour une PdR qui suit une loi de distribution bien précise, par la suite nous allons
analyser les résultats de la méthode du lissage exponentielle en abordant quelques cas d’étude
dans ce sens. Pour ce faire nous procéderons de la maniere suivante :

<> Partie 1 :

» Extraire une liste de 101 consommations journaliéres depuis le  fichier des
consommations.

» Utiliser I’application XLSTAT 2010 : nous avons modélisé la consommation en lancant
le test d'ajustement pour déduire La distribution qui correspond le mieux aux données
(consommations).

» Déduire a partir des résultats précédents les différents parametres du stock.

> Reprendre les mémes consommations et lancer 1’algorithme de Monté Carlo afin de
déduire les parametres du stock de la méme PdR.

» Comparer les résultats de calcul.

Nous avons choisi 7 réferences PdR pour illustrer la comparaison entre la méthode de lissage
exponentiel et celle de Monte Carlo. La comparaison concerne les parametres de stock suivants :

Stock de Sécurité, Quantité a Commander et le Taux de Rupture.
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Le tableau suivant reprend les résultats de cette comparaison :

Tableau 51: Comparaison des deux méthodes : Lissage Exponentiel et Monte Carlo.

Code Stock de | Quantité a| Taux  de | Classe
sécurité commander | rupture(%o)
HWM-1015 1 C
PXD-1013 233 | A
IHR-1029 233 | A
6000-2RS 164 | B
4TA-1645 164 | B
2CB-2182 164 | B
XCA-3404 1.64 B

I:I Monteé Carlo - Lissage exponentiel

L’histogramme ci-aprés illustre la détermination des parametres de stock de la méthode du

lissage exponentiel.
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Figure 45 : Histogramme des consommations par la méthode lissage exponentielle.

X/

<> Dans la figue V-5, présentant I’histogramme obtenu en appliquant le lissage exponentiel
sur PdR ZFK-1074, on déduit la quantité commandée entre deux livraisons et le stock de
sécurité, qui sont respectivement 2 et 1. La fréquence de réapprovisionnement étant de 5 pour la

durée considérée (101 jours/5 = 20 jours comme délai entre deux commandes). La quantité
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commandée demeure trés faible du fait que le lissage supprime certains modes de
consommations. En effet, le passage a I’espace fréquentiel (la représentation de la consommation
par I’histogramme) ne reprend que les modes prépondérants (perte d’informations contenues

dans les autres modes due au lissage).

Si on se base dans les PA sur les paramétres de GSD extraits de cette méthode, la rupture est
certaine. La consommation journaliere moyenne étant de 1 PdR. Recevoir une quantité
commandée de 2 PdR chaque 20 jours en considérant 1 PDR comme stock de sécurité, signifie
que cette quantité est loin de satisfaire la demande entre deux livraisons qui est 20 PdR.

De plus, d’aprés la littérature et les résultats obtenus dans nos calculs nous avons déduit que la
méthode du lissage exponentiel n’est pas adéquate a elle seule pour ce genre de probleme, car
les sorties des stocks obéissent généralement a des lois stochastiques ou discrétes. De ce fait le
lissage exponentiel ne peut étre appliqué pour donner des résultats regroupant les différents
mouvements du stock.

Analyse des résultats :

Nous constatons que 1’écart entre les deux méthodes est important. 1l est clair et d’aprés la
littérature que la méthode du lissage exponentielle a prouvé ses limites face a des
consommations ayant des profils stochastique ou discret. Par les tests et calculs effectués sur une
population représentative de 1’échantillon ciblé par 1’étude, nous ne pouvons qu’appuyer cette
réalité.

Par contre, la méthode de Monte Carlo, reprend le comportement réel des variables aléatoires, et
donne une image assez précise des consommations et prédictions avenir.

Pour des raisons pratiques nous allons adopter la méthode de Monté Carlo pour le calcul des
parametres des différentes PdR.

Dans la partie 2 nous allons modifier la méthode Monte Carlo en procédent au préalable a un
lissage exponentiel des consommations garantissant de ce fait une certaine forme de régularité

dans le profil de ces derniéres.

« Partie 2

Nous avons mené notre étude sur une PdR qui fait partie de la classe A en I’occurrence ZFK-
1074, en relevant le profil de consommation de cette piéce par lissage exponentiel avec un
parametre o optimisé, obtenu en utilisant le résolveur d’optimisation du logiciel XSLSTAT 2010

basée sur la minimisation de la MSE.
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Nous avons adopté la démarche suivante :

» Déduire le nouveau profil de consommation a partir d’un o optimisé (¢=0,053).

» Extraire la nouvelle consommation pour construire 1’histogramme par la méthode de

Monte Carlo.

> Analyser les écarts entre les paramétres réels et celles obtenus par le lissage

Tableau 52 : Comparaison des méthodes : Monte Carlo et Lissage - Monte Carlo.

PXD-1013

IHR-1029

6000-2RS

4TA-1645

2CB-2182

XCA-3404

|:| Monté Caro

Stock

sécurité

de | Quantité a | Taux  de | Classe

commander | rupture(%o)

W W W @ > > O

- Lissage exponentiel — Monte Carlo

Nous avons repris la méme démarche en combinant en cascade le lissage exponentiel et

’algorithme de Monte Carlo afin de conclure sur I’efficacité des algorithmes utilisés.

Les reésultats obtenus relatif & une référence PdR sont donnés par I’histogramme suivant :
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Figure 46 : Histogramme des consommations par la méthode lissage exponentielle — Monte
Carlo

X2 De la figure 1V-6, nous remarquons que la quantité nécessaire entre deux commandes est
de 50 PdR, avec un stock de sécurité de 40 PdR. En comparant les résultats obtenus avec ceux
de la consommation journaliere pendant la méme période, nous allons tomber en rupture de
stock au bout de 50 jours si notre commande n’est pas satisfaite et que le stock de sécurité n’a
pas été pris en compte. Nous déduisons aussi que le nombre de commandes annuelles a doublé

pratiquement (fréquence annuelle de réapprovisionnement = 12.5).

L’application en cascade des deux algorithmes, a savoir le lissage exponentiel et Monte Carlo a
permis de réduire les quantités commandées et la quantité du stock de sécurité. Néanmoins, elle a
augmenté la fréquence de réapprovisionnement, entrainant par ce fait, une augmentation des
couts de commandes PdR. Cette approche est appréciable dans le cas ou I’approvisionnement se
fait en local (lourdeur des opérations de logistique quand il s’agit d’import de PdR : contraintes
d’acheminement, dédouanement, transite,...). En augmentant le nombre de commandes, nous
allons multiplier les difficultés rencontreées.

L’utilisation de la combinaison des deux méthodes est trés envisageable, si les délais de

livraisons restent maitrisables. Elle permet significativement de réduire les quantités.
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6 Elaboration du calendrier dynamique pour I’optimisation d’approvisionnement :
6.1 Objectif :
Nous avons élaboré un calendrier dynamique d’approvisionnement. Ce calendrier a été mis en
ceuvre dans le but de faciliter la gestion des stocks de PdR. Ce calendrier a pour missions
principales de :

- Diminuer le temps : Automatiser le processus de la demande d’achat.

- Fournir des parameétres fiables : Intégrer la majorité des parametres de stocks qui ont

déja fait I’objet d’un calcul selon des méthodes fiables et pratiques.

- Augmenter la performance : incorporer les indicateurs de performance pour le suivi de
la gestion d’une fagon continu.
- Optimiser la performance de 1’entreprise en matiére de gestion de stock, en particulier la
PdR.
6.2 Eléments du calendrier dynamique pour ’optimisation d’approvisionnement
Nous avons élaboré le calendrier dynamique pour 1’optimisation d’approvisionnement sur la base
des éléments principaux suivants :
a. Lamatrice de classification ;
b. L’affectation des PA, Sl et outils de valorisation ;
c. Les parameétres de GDS de PdR ;
d. Indicateurs de performances.
6.3 Base de donnees :
La base de données est I’¢1ément moteur du calendrier, nous avons en premier temps établi une
liste contenant quelques PdR en attendant de créer des chemins d’acces vers les listes contenues
sur Excel. Dans cette base se trouvent les différents paramétres de stock calculés d’une maniére
dynamique a partir des données actualisées, on projette aussi d’intégrer les indicateurs de
performance et la visualisation graphique par la suite.

> Fonctionnement :

Le calendrier va utiliser les données existantes pour effectuer le calcul a partir des listes Excel
existantes, ainsi que par I’introduction de nouvelles données.

> Architecture :

Nous avons congu notre base de données sur Access en utilisant les tables, les requétes, les
formulaires, les états et les macros. Pour ce faire, Nous avons commence par la création des

tables. En seconde étape, nous avons élaboré les schémas relationnels puis nous avons défini les
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requétes et en fin préparé les formulaires et les états moyennant la programmation des macros
(automatisation des calculs des parametres de stock PdR).

Les schémas fonctionnels ainsi que les requétes utilisés sont illustrés par les figures ci-apres :
57 copie ae mequete sconomiaue

Table Economique

. R_Stock
MomProduit = _ e T
Quantité 3 commar MumProduit - =
Cout d'achat WomProduit F? MumProduit
Mombre de deman: Qtelnv MomProduit
- QteMini
F MumProduit PrixUnit
Qte N
Classe QtemMin
Classe
TEC k2
R
Champ : |8 [=] Qte TEC: (2*([T_Produit]![N| QEC: (2*[T_Produitl![N| NumProduit MomProduit
Table : |R_Stock R_Stock T_Produit T_Produit
Opération : | Regroupement Regroupement Regroupement Regroupement Regroupement Regroupement
Tri:
AEE
Critéres :
ou:
Figure 47 : Requéte économique
=+ R
T_Produit R_Mouvermnent R_Inventaire
- = - -
# MumProduit MumProduit Mumlny
NomProduit QteMouv NumProduit
PrixUnit Qtelnv
QteMin Datelnw
Classe
TEC -
Al
Champ : | NumProduit [=] NomProduit Qtelnv QteMini: QteMin Qte: Nz([Qtelnv]:0}+ M| Classe QEC
Table : | T_Produit T_Produit R_Inventaire T_Produit T_Produit T_Produit
Opération : | Regroupement Regr. t Regr. t Regroupement Expression Regr t Regr. t
Tri: | Croissant Croissant Croissant
Afficher :
Critéres :

Ou:

Figure 48 : Requéte de stock

=51 R_Mouwvement

R_Inwventaire T_Mouvement
MumIn F MumMouvement
MumProduit Datebdouvement
Qtelny rMumProduit
Datelny QtefMouvement

Typehfouvement

«
Champ : [ MNumProduit Qtelouw: MNz(Semme( DatelMouvement
Table: | T_mMouvement T_mouvement
Opération : | Regroupement Expression [=Yv]

Tri:

Afficher :

Critéres = > = Nz([Datelnv]; 01,0
[= T

Figure 49 : Requéte mouvement

31 R_Inwentaire

T_Inwentaire
ForumIne
Datelrw

rumProduit

Qtelnw
-
Champ : MumInw NumProduit Qtelrnw
Table : |T_Inventaire T_Inventaire T_Inventaire
e
Afficher :
Critéres : In [select Max([Dateln
e

Figure 50 : Requéte inventaire
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- Les interfaces créées :

Dans ce formulaire d’entrée, le gestionnaire des stocks va saisir les différentes PdR.

M Gestion de la piéces de rechange

MNomProduit

Quantité a commander

Cout d'achat:

Mombre de demande

NumProduit

Classe

AATK-01152

mtm

il

Spécifier

[ Résolution ]

[ Mouvement ]

[ Nouveau ] [ Quitter ]

Figure 51 :

Interface d’entrer des données

[ Résolution

)

Figure 52 : Bouton de Résolution.

En cliquant sur ce bouton, nous allons a la fois sauvegarder les nouveaux enregistrements dans la

table T_Produit et ouvrir un formulaire qui contient les différents calculs comme la période et la

quantité économique ainsi que 1’état du stock actuel. Ces données seront enregistrées

automatiquement dans la table T_periode en cliquant sur le bouton.

NomProduit

NumProduit
Quantité inventaire
Période économigue

Quantité économigue

DD-Ec

4,3559372399594
21,779686199797

’ Sauvegarder ]

[ Quitter

Figure 53 : Fenétre de résolution (calcul des parameétres de stock).

[ Mouvement ]

Figure 54 : Bouton mouvement (entrée / sortie) de stock.
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Ce bouton est utilisé lorsqu’il s’agit d’un nouveau mouvement des stocks .ce bouton permettra
d’actualiser a chaque mouvement 1’état des stocks en actionnant 1’ouverture d’un nouveau

formulaire qui sauvegardera les mouvements dans la table T_Mouvement.

NumMouvement |1 |
DateMouvement |p6/05/2015 |
MumProduit |2 |
CteMouvement |4 |
TypeMouvement Sortie

( Quitter ]

Figure 55 : Fenétre montre 1’état actuel de stock.

[ Mouveau ]

Figure 56 : Bouton d’entée d’une nouvelle picce.

En cliquant sur ce bouton, nous allons ouvrir un formulaire de saisie de nouvel PdR sur la base

de données.

MomProduit |ZFK7 1074

PrixuUnit |11,00 €

NumProduit |1 |
|
|

QteMin |20
Classe o
Spécifier
Quantité a commander |3 |
MNbrde demande |12 |

Figure 57 : Fenétre de saisie d’information d’une nouvelle piéce.

| Spécifier |
Figure 58 : Bouton de spécification de la classe de la piéce.

Nous avons réfléchi a créer un formulaire de saisie des différents critéres pour spécifier la

classe de chaque PdR en se basant sur la classification ABC.

3%
Figure 59 : Bouton de recherche de référence dans la liste des piéces.

En cliquant sur ce bouton, nous allons effectuer une recherche de toute la liste de PR présente
dans la base de données.

[ Sortie |

Figure 60 : Bouton de sortie de la fenétre.

En cliquant sur ce bouton, nous allons sortir complétement de I’interface.
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Nous avons commencé par la création des tables, et I’élaboration des schémas relationnels.

Conclusion :
A la fin de ce chapitre, nous avons pu contribuer a 1’¢laboration d’un calendrier dynamique pour

I’optimisation d’approvisionnement, en s’appuyant sur des indicateurs de performance qui
permettent de mesurer et de piloter la valeur du stock.

La classification des PdR facilite le processus de mise en place d’un calendrier dynamique pour
I’optimisation d’approvisionnement, en réduisant les codts associés de la GDS ainsi que les
temps de réapprovisionnement.

Enfin, ce calendrier est un outil de pilotage qui permet d’améliorer la performance de
I’entreprise.
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Chapitre 5 : Elaboration d’un modéle de gestion de stock des pieces de
rechange en utilisant I’outil de résolution innovant TRIZ.

Introduction :

La Theorie de résolution des probléemes inventifs est une science qui étudie les différents
mécanismes d’évolution des systémes techniques afin de développer des méthodes analytiques
applicables, et des techniques de résolution de problémes. (Claude Boldrini, 2006)

Nous nous sommes intéressés particulierement au cas d’une application informatique (modéle
de gestion) pour gérer les stocks de la PdR. Nous avons utilisé 1’important outil qu’est la TRIZ
afin d’étudier les mécanismes d’évolution de ’application et les perspectives de développement

que I’entreprise pourrait engager au futur.

1  Présentation de I’outil innovant de résolution TRIZ:

1.1 Définition des concepts TRIZ :

La TRIZ est I’abréviation du terme russe « Teorija Rezhenija Izobretatel'skich Zadach » qui

veut dire Théorie de la Résolution des Problémes Inventifs. Cette Théorie est le fruit des travaux

réalisés par un ingénieur russe, Genrich Altshuller (1926-1998).

Selon Denis Cavalucci la TRIZ est une théorie stipulant que les systemes techniques sont

assujettis a des lois régissant leurs évolutions ; que pour passer d’une génération a une autre, un

systeme technique résout ses contradictions, en direction de son idéalité et en minimisant 1’usage

de ressources. (Claude Boldrini, 2006)

Cette définition a donné naissance a deux axiomes qui sont eux méme le fondement de la TRIZ :
. L’évolution des systémes techniques est régie par des lois objectives. Ces lois sont autant

d’invariants de son évolution.

i) Corollaire 1.1 : Les lois aident a situer I’état de maturité du systéme et mieux

anticiper ses évolutions.
i) Corollaire 1.2 : Une direction de conception en des lois objectives. Ces lois sont

autant d’invariants de son évolution.
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Il.  Toute situation problématique peut étre traduite sous la forme élémentaire d’une
contradiction (au sens de la dialectique).

i.  Corollaire 11.1 : Une contradiction identifiée et formulée devient une opportunité

inventive lorsque sa résolution est engagée en refusant le compromis.

ii.  Corollaire 11.2 : L’impossibilité de formuler une contradiction indique que ce qui

apparait comme un probléme n’en est peut-étre pas un. (CAVALLUCCI, LUTZ,
& KUCHARAVY, 2002)

La figure ci-apres resume la démarche a suivre par la TRIZ :

[Mndéle de Solution

Modéle de
Probléme

Interprétation

Ddmaine
D'abgtraction

Modélisation

Concept de
Solution

Probléme
Défini

Formulation | E -

Situation

i

Domaine di
réalités
|
A

Construction

des

Solution Type Solution

.
@

réalités Iitiale:

Initiale Détaillée

Dom.

Figure 61: Les étapes de résolution de la TRI1Z (N.Aboun, 2014)

v" Un systeme technique (ST) :

Est un ensemble d’éléments interconnectés dont le but est de réaliser la fonction principale utile

(FPU). Les composants du ST sont illustrés dans la figure 2 :

elle conduite 7

Quslle est la

Sur quoi porte
raction?

Energie I: P U

Moteur

Objet

-
onné et ciblé du
me technigque vy

Figure 62 : Schéma d’un Systéme Technique (N.Aboun, 2014)

1.2 Application :
Notre réflexion s’articule sur deux points essentiels :
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1- Pour résoudre un probleme technique, nous allons nous inspirer des solutions existantes
dans d’autres domaines. Une analogie pourra étre établie face a des problémes similaires.
2- Un modéle de gestion peut étre modélisé par un systéme technique(ST) dont I’objectif
est de réaliser la Fonction Principale Utile (FPU).
En établissant des corrélations entre les différentes grandeurs d’états qui agissent sur

notre systeme, la fonction qu’on cherche a optimiser sera écrite de la maniére suivante :

F (Ciy)=Cital + SF™1+yM

Avec :

Ci: la consommation a 1’état i.

| : Sortie PdR suite a une intervention.

F : Fiabilité du fournisseur.

M : autres parametres a définir.

a, d,y : des poids.

Afin de créer I’application informatique, ce modele va étre le moteur qui alimentera notre base
de données et fournira des résultats fiables des différents paramétres de gestion de stock tels
que : le stock de sécurité, prévisions sur les délais de livraison, les point de commandes, les
guantités a commander...

Notre étude s’étale sur trois phases essentielles présentées comme suit :

PHASE 1: Identifier le systeme technique et orienter I’étude

Etape 1 : identifier le couple outil-objet

Le couple <<outil » - « objet » est représenté par le schéma suivant :

Application | — Optimiser — 3| Piecesde
(modele) rechange
Outil FPU Objet

Etape 2 : Identifier les quatre parties principales de I’outil
Les quatre parties principales de I’outil sont :

e Le moteur : Algorithme.

e Transmission : Interface graphique de 1’application.

e Travail : Actions proposeées.

e Controle : adaptation et ergonomie.
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La source d’énergie du moteur est les données d’entrées.

On peut résumer notre systeme technique par le schéma suivant :

Outil : Obijet :
Application > Pieces de
FPU rechange
Energie :
Données
i . | Objet :
Moteur : Transmission : Travail : FPU P—J—
Algorithme _| Interface _| actions R d(laeces
| graphique | proposées g
graphiq prop rechang
e
A A
Adaptation &
ergonomie
Figure 63: Schéma du systéme technique de 1’application
Etape 3 : Valider le passé — présent
Systeme manuel Application informatique

A 4

(gestion aléatoire) (gestion scientifique)

Passe Présent

Les caractéristiques de notre objet au passé et au présent sont définies par la suite dans la matrice

des 6 écrans.
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Etape 4 : Renseigner les six écrans et spécifier les caractéristique passé-présent

1,1) @©,1)
@couts
S téme +1 - le temps - domaine des applications
uper-systeme domaine de gestion des stocks ‘=/complexité = domaine de gestion des stocks
@ i ) lindustries
qualification
(-1,0) {0,0)
@mailiter
- = — P | application (model) (optimiser gestion
systeme manuel ‘=/automatisation T e A R T
maitrise
(-1,-1) @,-1)
Action proposée
interface graphique de l'application
@ﬁabilité I'algortinme
Sous-systéme -1 - ‘::\ — adaptation
les documents \=/tracabilité ergonamie
I'algorithme
linterface
les opérations
- -
Passe Préesent

Figure 64 : Présentation de six écrans

Etape 5 : Analyser les paramétres et formuler une évolution :

Tableau 53 : Hypothéses d’évolution des paramétres

Paramétres

Hypotheses d’évolution

Facilité d’utilisation

Une application avec une interface ergonomique

Degré d’automatisation

Les actions proposées sont automatiques

Flexibilité

Une application qui s’adapte

Complexité

Diminuer la complexité

Colt

Le modele d’application ne colte pas cher

Perte de temps

Une application rapide qui ne dure pas dans le temps.

Précision

Des résultats de cette application sont précis

Fiabilité

Application dont I’algorithme est fiable

PHASE 2 : Faire émerger les contradictions.
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Etape 1 : Lois d’évolution

1. Intégralité des parties d’un systéme technique (cohérence fonctionnelle).

Notre ST est composé de 4 parties : un moteur, une transmission, un élément de travail et un
élément de controle. (Voir analyse de la phase 1)

Chacune de ses parties a une performance suffisante (ou minimale) pour que le systéme soit
opérationnel.

La figure ci-dessous montre les différents éléments qui composent notre ST :

Figure 65 : Schéma de différentes parties du systeme technique (logiciel STEPS).

Conséquence : La loi 1 Intégralité des parties est vérifiée.

2. Conductibilité énergétique du systéme.

L’¢énergie : dans notre cas les données passent librement a travers toutes les parties du systéme.
Par conséquent, la loi 2 est vérifiée.

3. Coordination du rythme des parties.

Une condition indispensable pour le fonctionnement correct d’un systéme est : la coordination
(ou la discordance intentionnelle) du rythme de toutes ses parties (fréquence, vibration,
périodicité).

4. Augmentation du niveau d’idéalité.

Dans notre cas 1’idéalité est d’augmenter les fonctions utiles et la réduction de défauts.

Le niveau d’idéalité est fixé a 4 sur une échelle de 6.

Le RIF (résultat idéal final) serait que la gestion de la PdR s’optimise elle-méme sans qu’il y ait
une application derriére.

5. Développement inégal des parties d’un systéme.

Ecole Nationale Polytechnique Département Génie Industriel 127



Chapitre 5 : Elaboration d’un mode¢le de gestion de stock des piéces de rechange en utilisant
I’outil de résolution innovant

La composante qu’on juge en retard par rapport aux autres parties du ST est I’interface graphique
de l'application qui doit étre recongcue de maniere a ce que son état de maturité rejoigne les
autres. En effet, apres avoir eu des retours de la part du gestionnaire du stock des remarques et
des suggestions d’amélioration doivent voir le jour.

6. Transition vers le super systéme.

Aprés avoir épuisé ses possibilités de développement, un systeme se rattache a un super -
systetme en tant qu’une de ses parties. Dans notre mod¢le, le systétme n’a pas encore épuisé
toutes ses potentialités de développement, on peut toujours par exemple envisager la possibilité
d’introduire d’autres grandeurs d’états ainsi que 1’utilisation des algorithmes.

7. Transition de la macro niveau vers le micro niveau.

Les systémes techniques tendent a changer leur principe de fonctionnement par 1’emploi des
matériaux plus fractionnés. Des molécules, des atomes, des ions, des électrons,... effectuent le
travail a la place d’un objet. Dans notre cas, cette loi n’est pas vérifiable.

8. Dynamisation et controlabilité.

L’évolution de la structure du ST par I’introduction, en son sein, d’un dynamisme lui apportant
plus de flexibilité et permettant un meilleur contréle des effets de la FPU.

9. Accroissement des interactions substances- champ.

Dans notre cas cette loi n’est pas vérifiable.
La figure ci-aprés résume les résultats de ’application des neuf lois d’évolution des systémes

techniques.

1: Intégralité des parties

9: Evolution par la synthése Substances- A 2: Conductibilité énergétique (2)

Champs = =
P v

8: Dynamisation et contrélabilité (1)

7: Transition vers le micro-niveau 4: Idéalité (3)

6: Transition au supersystéme (3) 5:Développement inégal (2)

Cinématiques

Figure 66 : Matrice radar des lois d’évolution du systéme technique.
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Etape 2 : Le cycle de vie
Le cycle de vie de I’application est schématisé par une courbe en S (voir la courbe ci-dessous),
représentant les trois étapes (naissance, croissance, maturité) par lesquels est passé notre

systéme, ainsi que son évolution future :

Niveau dinventivité Systéme Présent et Systéme Futur
2

A4

Nombre de brevets déposés

A

Valeur

i K
.
A\

(| _‘/ -

Temps g

Figure 67 : Cycle de vie de I’application (logiciel STEPS)

Etape 3 : Extraire de ’analyse multi écrans les parameétres et identifier leur typologie

Tableau 54: Typologies des parametres

Parametres issus de I'analyse Parametre Parametre
multi-écrans d'action (PA) d'évaluation (PE)

Colt X

Automatisation X

Tracabilite

Facilité

Complexité X

Maitrise

Temps

Fiabilité

X | X | X [ X

Qualification
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Etape 4 : Evaluation de degré d’importance des parameétres

Tableau 55 : Evaluation de degré d’importance des parametres

Paramétre Note attribuée

Automatisation 9

Tracabilité

Colt

Maitrise

Temps

Fiabilité

Qualification

Facilité

Complexité

OO0 |N|O|N[0|N|w©

Précision

Construction des poly contradictions:

Les figures ci-dessous illustrent les poly contradictions que nous avons obtenues:

Elément S
vA E] e temps
Applicationimodele)
plus - PET
S)=)| risbitts
pa 2
automatisation |
~ FET
VA E] fiahilite
moins e
E] e kernps
O o I .,
T2 i 0 Balance: [vA | v
Elément S
vA E] précision
Application (modele)
augmente S
E] Faciliter
P
complexité |
rFE1
VA E] Faciliter
dimunie e
E] precision

r/l Poids: _ 55

Balance: [-va | v

cT1 110
Figure 68 : Poly contradictions (Logiciel STEPS).
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Etape 5 : Isoler les contradictions
Nous allons isoler les contradictions, les prioritaires sont celles qui figurent en téte de cette liste.

Tableau 56 : Classification par ordre d’importance des contradictions

TC# PE PE PA Rang
Précision Facilité Complexité
TC1 1
(9) (8) 8)
TC2 Temps Fiabilité Automatisation
() (8) 9) 2

Etape 6 : Ordonnancer les contradictions
Les tableaux résumant les ordonnancements qui ont été faits.

Tableau 57 : Ordonnancement des contradictions.

Complexité

TCl Grand Petit

Facilité ® ®
Précision @ @

Automatisation

TC2 Grand Petit

Fiabilits ® ©
Temps @) ®

PHASE 3 : Matrice de résolution des Contradictions Techniques

Dans notre cas d’étude, nous nous sommes focalisés sur la localisation de la premiere
contradiction technique dans la matrice (la contradiction dominante) c’est-a-dire la complexité
du modele.

Le logiciel STEPS (V1.1) nous a permis d’ identifier les principes inventifs devant étre utilisés
pour la résolution de notre contradiction qui sont :

e Le principe inventif n°10 (Action préliminaire anticipation de I’action) :

Nous avons réalis€¢ un changement partiel avant qu’il ne soit nécessaire, a savoir 1’anticipation

des ruptures de stock de PdR. en effet, I’interprétation de I’histogramme issu du modéle mis en
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place permet de prévoir la rupture des stocks a partir des parameétres tel que : le délai de
réapprovisionnement, le nombre de commande, la quantité a commandée, le stock de sécurite.

e Le principe inventif n°1 (Segmentation) :
Le présent principe nous aide a réfléchir sur la maniére d’étendre notre classification du stock de
PdR. Une classification ABC nous permet de gérer les classes homogénes des stocks de PdR
d’une facon performante car elle permet d’intégrer plusieurs paramétres de classification.
Nous avons augmenté le degré de fragmentation des stocks de PdR en se basant sur les trois
criteres de classification comme : la nature, criticité et valeur. Cela, nous a permis d’aboutir a
trois classes différentes pour chaque critére déterminé. Ainsi le degré de fragmentation est de
neuf. Dans notre cas d’étude, les classes A, B et C sont les paramétres (élément d’entrée de
programme) de notre nouveau modele de gestion des stocks de PdR.

e Le principe inventif n°15 (Dynamisme) :
Au cours du développement de 1’algorithme, nous avons pu déterminer les différentes grandeurs
d’état qui sont fortement corrélées avec la consommation de PdR tel que: la fiabilité des
fournisseurs a partir d’un processus d’évaluation des fournisseurs afin d’aboutir a des résultats
proches de la réalité.

e Le principe inventif n°19 (Action périodique) :
De ce principe, nous avons choisi le délai d’approvisionnement DL. Nous avons utilisé un tirage
au hasard pour déterminer des fréquences de consommation en s’appuyant sur itérations. Aussi,
notre modele est alimenté en données et réajusté d’une maniere cyclique (inventaire, introduction
des délais de livraison, ajustement des gains, ...)

e Le principe inventif n°26 (Copie) :
L’architecture du modele mis en place est basée 1’algorithme de Monté Carlo. On s’est appuyé
sur ce modele pour I’étendre et 1’adapter au contexte réel.

La figure suivante représente les pourcentages d’utilisation des principes inventifs.
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Figure 69 : Principes inventifs.

Etape 2 : Construire un modele de solution
Nous pouvons étendre notre étude en utilisant d’autres approches ou algorithmes pouvant
répondre aux besoins de 1’optimisation de la gestion de la PRD. Pour ce faire, nous avons préféré
étendre la méthode de Monte Carlo, en rajoutant des variables déja corrélées prenant en compte
I’évaluation du fournisseur de la PDR, cas de notre étude. Les délais de livraison ainsi que la
qualité de la PDR achetée demeurent des parameétres trés importants qui influent directement sur
la gestion de celle-ci.
SASACE en fonction de son organisation et celle de la structure achats en tant que processus
défini et élaboré, a mis en place une instruction définissant les regles a suivre dans le cadre de
I’évaluation des fournisseurs (vVoir annexe X):
L’évaluation est basée sur cing (05) critéres a savoir :

- Qualité

- Délais

- Prix

- Service

- Prise en compte des aspects environnementaux

Avec un systéme de notation de 1 a 4, et une note totale sur vingt (20), sur la base du résultat, ou
de la note, le fournisseur est ¢ lassé en trois (03) catégories (classification ABC) :

- Qualifié (Classe A)

- Sous surveillance (Classe B)

- Assuspendre (Classe C)
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Nous avons dans le cadre de ce travail, et vue la pertinence de cette évaluation, voulu intégrer
une pondération mobile axee sur la qualite, délais et la qualité du service dans 1’algorithme de

Monte Carlo déja utilisé comme suit :

_ 1 ¥4 AEv

Ev =

Avec

- Ev: Evaluation pondérée

- Ev; : Evaluation du fournisseur par rapport au critere i

- A; : Pondération du critére i, pour ce cas d’étude nous avons pris le vecteur suivant :

A,=[0,7 0,7 0,1 0,4 0,1]7

L’algorithme de Monte Carlo augmenté sera écrit sous la forme :

Ci+1 = Ci + k1 I+ kz Ev_l

Avec
- Ciy1 : Consommation a I’itération i+1.
- | : Sotie PDR suite a une intervention maintenance.

- kg, ko : des gains.

Il faut rappeler que les variables | et Ev sont tirés au hasard afin de garder la méme logique
d’apprentissage de 1’algorithme de base comme précédemment indiqué dans le chapitre III de
I’état de I’art.

Le résultat de développement de modéle se trouve dans I’annexe XIX (Algorithme Monte Carlo

étendue).

1.3 Reésultats de I’application du modéle :
L’exécution de 1’algorithme de Monte Carlo étendu nous a donné le résultat présenté par

I’histogramme de la figure suivante :
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Figure 70 Histogramme des consommations selon le nouveau modele.

Interprétation :

De I’histogramme ci-dessus, nous constatons que la quantité nécessaire entre deux commandes
est de 160 pieces pour une fréquence de réapprovisionnement de 3 par an. Le stock de sécurité
est de 180 pieces.

En comparant les résultats obtenus avec ceux de la consommation journaliére pendant la méme
période, la rupture de stock sera prévue au bout 160 jours si toutefois, le stock de sécurité n’a
pas été constitué.

Ce mode¢le va augmenter 1I’immobilisation en stock qui passe de 110 a 160, mais réduit les couts
liés a la commande. La prise en compte de la fiabilité du fournisseur dans le modele augmenté
permet de réduire le risque de rupture en donnant plus de certitude de disponibilité. Le
compromis économique entre immobilisation et cott d’arrét de machine a cause d’une rupture de
stock PdR reste en faveur de ce dernier, surtout quand les colts de la PdR sont relativement

faibles.

Si on compare les deux algorithmes, a savoir Monte Carlo et Monte Carlo augmente, ce dernier
donne plus d’assurance a I’entreprise a 1’égard du risque de rupture. La durée avant rupture est
plus importante (50 jours de plus dans notre cas) cela signifie que méme si la commande en court
subit des aléas tels que retard, perte ou autres, I’entreprise aura le temps de réagir et trouver

d’autres alternatives afin d’éviter la rupture.
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Néanmoins, cette comparaison n’est pas suffisante, nous préconisons d’autres tests afin de
s’assurer de sa fiabilité et ’adapter au cas de SASACE.

Remarque :

Nous avons formalisé 1’application sous un mode opératoire, ce dernier fera partie de
I’architecture documentaire du systéme management qualit¢ (SMQ) spécifique au processus de
la gestion des stocks (S3). En outre, il sera appliqué, contrélé, suivi, audité et mis a jour. (Voir
Annexe XX)

Conclusion :

Dans ce chapitre, nous avons utilisé un outil d’aide a I’innovation qui est la TRIZ pour concevoir
un modeéle de gestion de stock des piéces de rechange (PdR) adapté a SASACE. A cet effet,
nous avons déroulé les différentes étapes du processus de résolution en utilisant le logiciel
STEPS afin d’aboutir 2 un modele permettant de reproduire le profil de consommation de la
PdR, et de definir les parametres de stock recherchés a savoir : quantité & commander, stock de

sécurité, fréquence de réapprovisionnement et de prédire les risques de rupture.

Ecole Nationale Polytechnique Département Génie Industriel 136



Chapitre 5 : Elaboration d’un mode¢le de gestion de stock des pi¢ces de rechange en utilisant
I’outil de résolution innovant

Suggestions d’amélioration du systeme de gestion de stock des piéces

de rechange

Dans notre travail, nous avons suggéré un modeéle de gestion de stock basé, un algorithme Monte
Carlo augmenté utilisant les principes de I’apprentissage itératif afin de bien comprendre, le
profil de la consommation et de définir la meilleure politique, a adopter pour chaque classe de
piéces de rechange.

Toutefois, ce modéle peut faire 1’objet d’amélioration, en ajoutant d’autres grandeurs d’états,
puis I’étendre a la gestion de la matiere premicre ou tout intrant dans le processus de fabrication.
Nous avons proposé comme perspective logique de notre travail, d’adopter les points ci-apres :

1. Evaluation des stocks des pieces de rechange : faute de données, nous n’avons pas pu
évaluer I’ensemble de la PdR de D’entreprise. A cette effet, nous avons fourni, au
directeur industriel, une liste de 703 PdR .Cette liste regroupe la totalité des pieces de
rechange, aupres du plus important fournisseur de SASACE. Cela, permettra d’avoir une

vision plus claire, des immobilisations de I’ensemble du magasin.

2. Réévaluation annuelle des parametres de gestion des stocks :

L’entreprise SASACE, opére dans un environnement instable caractériseé par la
fluctuation des délais de livraison et des consommations. SASACE peut faire face a ce
changement perpétuel, en établissant une politique de gestion dynamique. Pour cela, une
réévaluation annuelle doit étre réalisée pour I’ensemble des paramétres de gestion des

stocks.

3. Mise en place d’un systéme de suivi de la politique adoptée : Une gestion optimale de
la PdR, ne pourra pas étre réalité¢ au sein de I’entreprise, sans qu’il y ait un suivi de la
performance, par des indicateurs cohérents et pertinents. A ce titre, nous avons suggeré

dans le chapitre V, quelques indicateurs pour assurer le suivi de la performance.

4. Evaluation du codt de rupture des stocks de PdR : nous n’avons pas pu déterminer ce
colt pour cause de quelques données manquantes. Nous avons seulement pu estimer, le

mangue a gagner (les pertes) en production, causees par les ruptures de la PdR.
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5. Mise en place d’une comptabilité analytique : Nous avons constaté lors des calculs
des différents colts et charges financiére liées au stock de la PdR, que I’entreprise ne
disposait pas d’une comptabilité analytique. La mise en place d’une telle comptabilité va
permettre d’avoir une vision globale en temps réel des différents colts assumeés par
I’entreprise. Par conséquent, la présence de cet outil, va constituer, le maillon fort sur

lequel s’articule toute politique de gestion.

6. Inclusion des besoins de la maintenance préventive : Comme la maintenance
préventive est appliquée systématiquement, ses besoins doivent étre additionnés a la

demande annuelle comme un besoin réel.

7. Développement de la base de données, en cours de construction : Un travail doit étre
mené, dans ce sens, pour répertorier les données nécessaires au calcul de différents
paramétres de stock, qui va servir par la suite a 1’évaluation des indicateurs de

performance proposes.

8. Affiner I’ergonomie et les fonctionnalités de I’application développée : travail doit se
poursuivre afin d’améliorer 1’architecture, I’interface et les fonctionnalités de celle-Ci

afin de lui ouvrir d’autres horizons d’utilisation ou encore faciliter sa prise en main.

9. Analyse des indicateurs de performance de la GDS en parallele avec les tableaux
de bord des autres processus : le processus de la GDS est fortement 1i¢ a d’autre
processus comme la maintenance, les achats, I’approvisionnement...il en découle, que

certains indicateurs des autre processus, pourront influencer ceux de la GDS et vis versa.
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La préoccupation majeure de 1’entreprise SASACE, est d’assurer un flux de production continu
avec un taux de qualité €¢levé pour satisfaire ses clients. Cet objectif ne peut étre atteint sans qu’il
y ait une disponibilité des moyens de production.
L’entreprise est Consciente de 1I’impact d’une absence de politique de gestion des stocks basée
sur des fondements scientifiques, sur la capacité de production et les pertes enregistrées suite
aux pannes causees par des ruptures récurrentes de stock de PdR, elle nous a confié de mener
une étude dans ce sens, ayant comme objectif principal de trouver un modéle de gestion des
stocks de PR adéquat ses attente.
Pour répondre a ce besoin ressenti par 1’entreprise, nous avons adopté un cheminement logique,
basé sur une réflexion structurée.
Nous avons débuté notre projet, par un audit, selon le référentiel ASLOG couvrant ainsi, toute
la chaine logistique de D’entreprise, et ce, en mettant 1’accent sur les processus qui sont
directement reliés a la GDS qui impactent la politique de 1’approvisionnement.
L’objectif de I’audit visait, la réalisation d’un diagnostic global de I’entreprise et de déduire les
points, qui feront I’objet d’une éventuelle étude. Apres les avoir classé et mené une concertation
avec la direction de I’entreprise, nous avons défini la problématique a résoudre.
Apres avoir réalisé, une recherche bibliographique, nous avons pu cerner les méthodes utilisées
dans la GDS. Cela nous a permis, de démarrer notre travail par la collecte des données et la
recherche des voies de solution. Pour arriver a €élaborer, une politique d’approvisionnement, nous
nous sommes confrontés a plusieurs difficultés, parmi les quelles nous citons :

= La construction de I’échantillon d’étude : Suite a I’insuffisance des données, nous avons

construit notre réflexion sur un échantillon de 165 piéces, le choix a été basé sur un
ensemble de critéres.
= Le calcul des codts de GDS de PdR :

L’absence de la comptabilité analytique, nous a conduit & construire des ratios permettant
d’estimer les colts générés par la GDS de PdR.

Suite a 'utilisation des différentes méthodes de détermination des parametres de stock, nous
avons pu vérifier que les méthodes les plus adéquates aux problémes aléatoires comme est le cas
des consommations de PdR chez SASACE, sont les méthodes basées sur des modeles aléatoires

car elles reprennent cette irrégularité¢ de I’évolution des grandeurs dans le temps. Ces modeles ne
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permettent pas uniquement de retracer ces profils d’évolution mais aussi de prédire le

comportement futur.

L’utilisation de la théorie TRIZ a travers ses outils, nous a permis d’agir sur deux volets dans
une démarche innovante et d’amélioration a savoir :
- Définir des algorithmes et des méthodes de calcul des parameétres du stock PdR plus
adaptes au contexte de SASACE.
- Concevoir une application permettant de faciliter I’accés a I’information et d’automatiser
la détermination des parametres du stock PdR et qui utilise comme moteur générateur

des données, I’algorithme ou méthode de calcul préalablement élaboré.

Néanmoins, le modele de gestion de stocks n’ayant pas atteint son état de maturation et reste
perfectible en prenant d’autres facteurs d’optimisation en compte afin de ’enrichir et qu’il puisse
répondre aux différents scénarios de I’entreprise. A cet effet, nous avons proposé des pistes ou
suggestions d’améliorations qui pourront faire 1’objet de travaux futurs.

Cette ¢tude, nous a permis d’acquérir de D’expérience sur le terrain et d’enrichir nos
connaissances dans le domaine de gestion des stocks, car nous avons pu confronter les

problémes réels que doit gérer SASACE, au quotidien.
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Audit ASLOG : (1.ZOUAGHI, 2014)
L’ASsociation francaise pour la LOGistique est un réseau de 1 500 professionnels de la
logistique en France et de 135000 en Europe et a I’international (association ELA).
Principales missions :
e Dynamiser les réseaux d’entreprises ;
e Favoriser la diffusion et I’appropriation des connaissances et techniques ;

e Développement d’outils d’évaluation de la performance logistique.
Le processus d’audit :

La figure suivante résume les principales étapes de 1’audit ASLOG.

Etape 01: Identifiaction du périmettre

Etape 02 : Audit ASLOG

Etape 03: Plan de progres

Etape 04: Accopagnement

Etape 05 : Impact sur la performance

Figure 71 : Schéma récapitulatif des étapes de ’audit ASLOG
Le déroulement de 1’audit nécessite un certain nombre d’exigences pour bien mener a un résultat
performant.
Le tableau suivant représente certaines exigences de déroulement de 1’audit ASLOG.

Tableau 58 : Exigences de déroulement de I’audit

Exigence Désignation

Durée Environ 5 jours pour une PME de 100 personnes

Toutes les fonctions évaluées lorsqu’elles existent
Fonctions évaluées | (conception, approvisionnements, achats, production,
distribution, vente et apres ventes).

L’auditeur s’engage par écrit a ne divulguer aucune des

nfidentialité : ) . ) . N
Confidentialité informations et/ou documents collectés dans ’entreprise et a
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les détruire dans un délai a convenir.

A aucun moment I’auditeur ne porte de
Ethique jugement de fond sur les choix faits par ’entreprise, dans
quelque domaine que se soit.

Un rapport détaillé de I’audit est fourni a la Direction
Rapport (commanditaire de 1’audit), faisant état de la note obtenue, des
points forts et des points a améliorer.

Meéthodologie de questionnement :
1. Préparer les questions et noter les mots clés ;
2. Se présenter et présenter 1’objectif du questionnement ;
3. Présenter le périmétre de la question (se référer aux titres des chapitres et des sous-
chapitres) ;
Dérouler les questions dans 1’ordre ;

Poser des questions ouvertes (formulées dans le référentiel) ;

4
5
6. puis recentrer au fur et a mesure ;
7. Cadrer la personne pour qu’elle ne sorte pas du sujet ;
8. Rester courtois, ne pas juger ;

9. Reformuler si nécessaire ;

10. Prendre des notes, cocher les réponses ;

11. Demander des exemples, de justificatifs, ... ;

12. Faire des préconisations.

Principe de notation :

La notation se fait dans 1’objectif de

Niveau 3 :

I’amélioration de la performance entreprise. Excellence

Niveau 2 :
Bonnes
pratiques

Niveau | :

=
=
=
15
(o]
5}
c
=
=
O
—
o
B
=
<

Fondamentaux

Figure 72 : Principe de notation

Régles d’évaluation :
Dans la notation en se basant sur les régles suivantes pour ne pas démériter un processus
incorrectement.

- Sidoute, Alors Pas de démérite ;

- Sidémérite, Alors Quelle fonction est responsable, mais pas la personne ;
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- Lanote doit étre justifiée et explicite (répondre aux critéres de notation) ;

- Ne pas faire démériter 2 fois pour la méme raison ;

- Ne jamais tout croire : toujours croiser les informations et demander des preuves ;

- S’il s’agit d’un audit interne : éviter de le faire dans votre site, sinon prendre ses

dispositions en termes d’objectivité.

Evaluation de la performance :
A partir des notes obtenus on calcule le niveau de la performance générale de 1’entreprise soit
part le calcul de la note de chaque chapitre séparé ensuite le niveau moyen de la performance

générale, ou bien on utilise la formule générale de calcul :

nombre de points obtenus )* 100

Niveau de performance en pourcentage = ( mombre de polnts maxi

Le niveau de performance obtenu donne une voie d’amélioration pour 1’entreprise.

Tableau 59 : Grille d’évaluation de la performance

Valeur en pourcentage Evaluation de la . -
Démarche logistique

obtenu performance
<50% Note a coté Aucune

Entre 50% et 65% Passable Basique / fondamentale

Entre 65% et 80% Bonne Démarche
>80% Excellente * Demarche d 'flmehoratlon

continue ou d’excellence *

*  Remarque

si lentreprise a un «0» par rapport a une question, I’évaluation est

automatiquement ramenée a 80% (bonne performance).

Structure du référentiel :
Le référentiel est constitué de 10 chapitres dans lequel chaque chapitre regroupe un nombre
spécifique de questions, le nombre de questions indique 1’importance du chapitre concerné.

La figure ci apres représente la structure du référentiel ASLOG.
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Chapitre | : 13 questions

/ oo Baonss \l Chapitre 2 : 09 questions

k PrOGRES PERMANENT / Chapitr’e Io E 14 (luestions

S it R

Indicateurs de Pilotage et Performance

A Chapitre 3: | Chapitre 4: | Chapitre 5: | Chapitre 6: | Chapitre 7:
Wlat U 111 questions | 09 questions | 08 questions | 16 questions | 18 questions

Chapitre 9 : 10 questions

Figure 73 : structure de référentiel

Le questionnaire est organisé d’une maniére objective, le nombre de questions attribué pour
chaque chapitre est proportionnel au degré d’importance de chaque processus.
Le tableau suivant représente le questionnaire de 1’audit, les questions sont réparties selon le

chapitre en fonction de leur importance.
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Tableau 60 : Questionnaire de 1’audit

N| Question Note : 1
o )
= =
=1 =
g |38
O n 'S
1| Comment la démarche logistique est- | Processus logistiques
elle intégrée au sein de identifiés

I’entreprise ?

2| Comment la logistique est-elle prise en | -Les couts log pris en

compte dans 1’¢élaboration de la compte dan le budget.

stratégie d’entreprise ? -les éléments du service
log=f(la situation du
marché)

3| Comment les besoins des clients | Besoin client pris en
déterminent-ils la politique logistique | compte dans sa politique

'_\
Prise en compte de la logistique dans le

management par la direction générale

c
8
)
4]
Q
= .

1| g de I'entreprise ?
o 4| Comment la programmation des | Investissement identifié,
= investissements logistiques est-t-elle | le choix =f(charge et
2 réalisée ? capacité, colt, délai..)
% 5| Comment les dépenses logistiques sont- | Un systeme de control
s elles contrdlees ? budget ° mensuel *
(%]
*-r . . . . g 7
S g5 |1/ Quelles sont I'organisation logistique | Les responsabilités
g 9 83 de ’entreprise et la répartition définis clairement avec
? 22 .3] | des responsabilités logistiques ? Ses ressources
g £=.2/ 21 Comment une fonction « méthodes | La méthode existe

=

logistiques » apporte-t-elle de fagon
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continue sa contribution au progres ?
3| Comment le travail en équipe est-il | Autonomie

recherché ? Organisation adopté a la
logistique

4| Comment D’entreprise utilise-t-elle la | Existence d’un Intranet,
communication  électronique  pour | site web sécurisé et mise
organiser le travail et a jour

partager l'information ?

2| Comment est géré le personnel en |- Le personnel est formé,
général et le personnel logistique en |y compris le personnel
particulier ? temporaire. -Le
programme d’intégration.
- les régles d’HSE sont
appliqué a rigueur, connu.

3| Comment I’entreprise se comporte-t- | -S/f intégré dans la BD.
elle en matiére de gestion des |- un programme annuel

3 connaissances et de de formation.
formation ? -les besoins en F sont pris
en compte.

4| Comment les utilisateurs du systeme | - les utilisateurs du Sl
d’information sont-ils formés et de | sont formes.

quels - un manuelle utilisation
moyens disposent-ils ? claire, pratique et mise a
jour.

Le personnel logistique et sa formation

Ecole Nationale Polytechnique Département Génie Industriel 150



Annexe | : Audit ASLOG

= 1| Comment la gestion par projet et leur | Développement en mode
= coordination sont-elles assurées ? projet
L
o
o
1 = é
22
3
S5
O o
o 1| Dans quelle mesure cherche-t-on a | stratégie d’innovation
2 développer I’innovation ?
g
=
[72]
-
2 23
==
[ ah)
<8
@ O
= o
S 1| Dans quelle mesure cherche-t-on la | Utilisation des
by standardisation des composants et la composantes qui existe
o Modularit¢ ~ pendant la phase de | déja sur le marché
2 " conception ?
o = 7 ;
o 5 2| Comment les emballages et | la réglementation, les
S 3 conditionnements des produits sont-ils | souhaits des clients,
o st
c |3 = congus ? les quantités, les moyens
(72}
@ @ de transport et le
[} © .
=) c magasinage
§=) ) — -
= =] 3| Comment les moyens logistiques, les | Prise en compte des
2 Q moyens de produption et les moyens logistiques
< S outillages sont-ils pris en compte
- O lorsqu’on envisage de nouveaux
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produits ?

1| En phase de conception des nouveaux
produits, services et contrats,

comment les contraintes logistiques des
flux amont et aval sont-elles prises en
compte ?

des

Prise en compte
d’entreposage, transport,
distribution

2| Comment [’entreposage des futurs

produits finis est-il étudié ?

Services connexes

Conception

Prévision des ventes et
leur évolution

1| Comment les contraintes logistiques
relatives a la pérennité ou a
I'obsolescence du produit et du service
associe sont-elles intégrées ?

Une veille normative
Identification des causes
d’obsolescence

2| A tous les stades du développement, de
la fabrication et de la

distribution du produit, comment
I’entreprise utilise-t-elle les techniques
reconnues pour la préservation de
I’environnement ?

Conception de D’aprés-

vente

Réglementations et
dispositions intégrés dans
la phase de
développement

Q5 omment les fournisseurs et les | EIéments service fixés :
23 [1/C t | f t les | El t f
:,2 prestataires sont-ils choisis ? délai de livraison, taux
5 £ de service, stocks.
c S
cee
2 1| Quel est le systtme d’information | Sys d’info: de gestion
© g logistique utilisé ? des niveaux des stocks,
2 les ordres de fabrication
[«b]
092 £
= o
g 'S
P D ==
2 g § 2| Comment les parameétres de gestion des | Ya une  méthode
(—‘; k 22 approvisionnements sont-ils revus ? formalisée :  seuils de
o s stocks, de  sécurité,
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kanban) avec mise a jour.
4| Comment les besoins en produits finis, | Commande client prise en
sous-ensembles, composants compte, vérifie le délai,
ou matiere premiére sont-ils déterminés | quanti
?
5| Quelles sont les pratiques de | Planification CT =
I’entreprise en matiére de planification | f(historique récent )
2
3 g9 1| Comment les fournisseurs et les | Cahier de charge : délais
3 . prestataires sont-ils choisis et quel | capacité, quantité.
5 partenariat logistique existe-t-il avec
22 eux ?
S E | 2| Comment la fiabilité des fournisseurs | Les défaillances sur le
g 3 est-elle assurée ? flux amont identifié.
ce avec de la disposition
o = dans ce cas.
4 S 3 1| Comment les besoins sont-ils exprimés | Des prévisions globales
g g aux fournisseurs ? ‘commandes ferme FO’
@ =
S w4
4 g ¢ | 1| Comment I'implantation du site de | La coherence et la facilite
o s production est-elle optimisée ? du suivi du site
g & 2| Comment I’implantation des postes de | En cohérence avec la
'§ 1| 2 travail est-elle réalisée ? circulation des flux de
aQ =R matiere
3 £ 21 3| Comment les moyens de manutention | Adaptable, facilement
o E-%% ont-ils été choisis ? mise en ceuvre en tout
g =359 sécurité
2 =>g |1 Comment I’ordonnancement de la | Production planifiée
(—‘; 2 ° x| | production est-il fait ?
_— o o+
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Annexe | : Audit ASLOG

2| Comment une flexibilité du processus | Révision réguliere de
industriel est-elle assurée ? processus
1| Comment une fiabilité adaptée des | Réparation sur place de
moyens de production et des outillages | I’outillage et des moyens
est-elle assurée (aspect de production
maintenance) ?
8
3 <
© S - - -
= 2| Quelles sont les régles de gestion des | Enregistrement et suivi
% stocks de la maintenance ? des  événements  de
S maintenance
B 3| Comment la qualité du produit est-elle | Mise en place de Ila
< maitrisée ? démarche qualité
= 1| Quel est le degré d’implication des | Autonomie
4 = personnels dans les activités connexes a | Participation
2 la
(5] -
o production ?
8 1| Comment les transporteurs assurant les | Connaissance de
S approvisionnements sont-ils choisis ? transporteur  (incoterm
3 DDE et DDP)
e |1 ‘g 2| Comment les transporteurs assurant les | Effectuation de control de
8 x 2 livraisons vers les clients ou conformité
5 % 2 g pres:ta_ltaires intermédiaires  sont-ils
S O s choisis ?
3 x | 1| Comment les besoins de transport sont- | L’existence du processus
S |, g= ils évalués ? d’évaluation des besoins
g £ 3 de transport
L >S5 S
2 =25
(@)
(—‘; 3 Parten | 1| Quelle maitrise est exercée sur les|Un programme  bien
- ariat opérations de transport ? spécifié du transport
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H
Implantation

des

Quelle implantation a été étudiée pour

avec
les
transp ~— ~
orteur Quelle maitrise est exercée sur les | Transparence
S opérations de transmission des d’information entre ADV
informations (incidents de transport) ? | et clients
Quelle maitrise est exercée sur la | La sureté et la sécurité
sécurité  des produits pendant les | (contrat du transport)
opérations de Contr6le quantitatif et
@ transport ? qualitatif avant le
4 2 chargement
35 Quelle maitrise est exercée sur la | Service ADV reactif
= 5 qualité de transport et de livraison ? (optimisation des erreurs
g de livraison)
=0

Implantation rationalisée

& | assurer les opérations de magasinage ? | Circulation  performante
ks de flux de matiere
& 2| Comment les taux de remplissage sont- | Espace organisé de sort a
S | ilssuivis? éviter la saturation

gestion des stocks

le stockage

Comment la gestion des stocks est-elle
assurée ?

Des réegles de gestion

Comment les niveaux de stock sont-ils
travaillés ?

Inventaires systématiques

Comment une gestion des stocks de
matieres premiéres et/ou de

stocks de produits finis est-elle assurée a
I’extérieur du site de production ?

Méthode précise

Comment une gestion des stocks de
produits finis est-elle
assurée pour les stocks en consignation

Codification commune
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chez les clients ?
1| A quel moment les mouvements de | Rapidement et de maniére
stock sont-ils enregistrés ? fiable (correction
immédiate)
" 2| Quelles regles régissent les stocks des | Stock élimine les aléas
3 3 fournisseurs pour les
© produits qui sont approvisionnés ?
(B}
% 3| Comment I'obsolescence des produits et | Etude  logistiqgue  de
b les stocks qui en résultent sont-ils gestion des stocks des
< gérés ? produits obsolétes
= 1| Comment les mouvements et | Formation en GDS
4 § transactions de stocks sont-ils Responsabilités définis
2 gérés ?
a
" 1| Comment les moyens de manutention et | Qualité et quantité
5 § de stockage sont-ils gérés ? Sécurité
o
p

1| Comment la logistique s’adapte-t-elle | régles de priorité existent

%]

c 5 aux catégories de pour produits et les
2 ‘2 produits, de services et de clients ? clients=f(délais, cout)
2| %

7 5 ® 2| Comment les prestations logistiques qui | -des éléments log
s |1 & peuvent étre fournies aux généraux a jour.
3 “; prospects sont-elles indiquées ? -utiliser comme force de
z = vente contact
g = préliminaires
2 = 3| Comment sont spécialisées les | Il existe une offre
(—‘; E, prestations logistiques qui  seront | formalisée pour les

fournies en matiére de distribution et de | relations client/FO
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transport ?

Comment les emballages de protection
et les supports de manutention sont-ils
choisis et étiquetés ?

Prospect informé de la
nature des
emballages standardisés

prévision

de vente

Comment les prévisions de ventes sont-
elles élaborées et suivies ?

Des prévisions de vente
par famille produit et
mois

Administration des ventes

Comment les informations issues du
client pour les opérations de
distribution sont-elles utilisées ?

-opérateur de
I'Administration Des
Ventes forme.

-Ressource pour chaque
répartition géographique
client

Quelles sont les vérification effectuées
par I’opérateur de 1'administration des
ventes a la saisie de la commande ?

-opérateur a toutes les
infos : adresse & circuit
de livraison, délai, crédit
autorisé, Quantité ...

Quelle est I'influence du crédit client
sur I’acceptation de la commande ?

- conditions de crédit
client indiqué  (pour
valider)

- Accorder d’1 autorité
supérieure en cas de
dépassement.

Quelle est I’influence de la gestion des
recouvrements clients sur 1’acceptation
de la commande ?

-Les conditions de crédit
accordées au  client
Connues

- un suivi des échéances
est fait (éviter les risques)
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5

Comment les délais de livraison sont-ils
définis ?

-Le client connait délai de
livraison stand avant la
commande.
-delai précis pour Clients
prioritaires.

Comment la commande est-elle
confirmée au client (accusé de réception
de commande) ?

-accusé de réception.
- les écarts négociés
préalables.

Comment les délais de livraison sont-ils
définis ?

-Un Systéme Information
pour connaitre 1’état
d’avancement d’une
commande a tout
moment.

Comment la pénurie de produits finis
est-elle gérée ?

-Administration des
ventes réfere a la
direction la situation de
pénurie PF.

Activité et suivi
opérationnel

Comment les aspects logistiques pour le
lancement d’un nouveau produit ou
d’une promotion sur un produit existant
sont-ils pris en compte ?

-Avertir 1’ensemble des
operateurs logistiques a
I’avance de cette
opération.

2

Comment la programmation des

-programmation réguliére
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Audit ASLOG

la logistique de soutien,

opérations est-elle assurée ?

avant le lancement des
ordres de livraison.par les

opérations.
Comment la préparation de commandes | - a partir d’info
est-elle réalisee ? transmises aux
Préparateurs.
-Regles  FIFO, LIFO
respecté.
Comment ’entreprise se comporte-t- | -la tragabilité est une
elle pour assurer la tracabilité de exigence produit fini,
ses flux de produits ? composant, processus
identifié

- processus défini dans le
systtme management de
I’E.

<3 Comment D’organisation et les | Logistique de retour est
== responsabilités en matiere de générateur de
% Z = logistique des retours ont-elles été | dysfonctionnement

é g ;E definies ?

3 Comment les retours clients sont-ils | Maitrise des retours hors

S physiquement gérés ? normes

3,

o § Comment les rappels et les retraits des | Processus de vérification

a1 8 produits de chez les clients

9 o sont-ils gérés ?

= 2 Comment le processus de gestion du | Récupération en fin de

E - %é cycle de vie du produit et du vie

53| =& g | service associé a-t-il été élaboré ?

g | £S5

g |88

el X o
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1| Comment la performance de la supply | -3 Groupe d’indicateurs :
chain est-elle mesurée et info  global  Qualité
diffusée ? service, colts & délais.

2| Comment I’information sur la |-Les  objectifs  sont
performance logistique est-elle considérés,  pris en
garantie ? compte & mesurés.

3| Comment les objectifs logistiques sont- | -responsable assisté de
ils fixés ? ses collaborateurs
propose  des  objets
logistiques.

4| Comment la performance de la supply | -tableau de bord est
chain est-elle suivie ? exploité par la DG.
-personnel informé sur la
performance logistique.

5| Comment les codts logistiques sont-ils | -1 indicateur pour suivre
suivis ? codts logistiques.

Indicateurs généraux et de management

les indicateurs de pilotage
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Annexe | : Audit ASLOG

2 k= 1| Comment la fiabilit¢ des données | -1 taux de fiabilité existe
techniques, clients et produits est- + une regle fixés les
elle garantie ? conditions de sa mesure.
L c
2.2
28
28
T C
cC O
- O
S gl Comment la qualité du partenariat | -un taux de service
3 £ gg logistique existant avec les logistique.
2 = g fournisseurs et les prestataires est-elle
== 3 | mesurée?
1| Comment le flux de production interne | .-les délais d’écoulement
et les flux externes pour la sous- moyen mesuré
traitance sont-ils maitrises ? statistiquement a
15 Fréquence réguliére.
§ -communiquer aux
S clients.
4 9
Q- - - Y& & - Ve - -
g 2| Comment les taux de service de | -il est définita precisions.
% production sont-ils travaillés ? -suivi mensuellement et
§ communiqué aux
s personnes concernees
S
E
g 2 | 1] Quelle surveillance est exercée sur les | - un objectif de taux de
opérations de transport ? service sur le transport.
5 T _ -indicateur associé est
£.8 diffusé régulierement.
o = S
%8
SE5E
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2| Quelle maitrise 1’entreprise exerce-t- | -des ratios utilisent des
elle sur les délais a travers la unités  d’ceuvre  pour
gestion des ressources et des effectifs? | déterminer I’effectif
requis.

1| Comment les niveaux de stock sont-ils | - indicateurs d stocks par

suivis ? produit évalués chaque
moi
2| Comment la rotation du capital | -trésorerie immobilisé
immobilisé dans les stocks est-elle dans le stock est géré.
< travaillée ? -Objectifs.
6 o ) 0 )
= -L’existence d’un
R indicateur.
% 3| Comment une gestion de stocks |- indicateurs mesurent
§ efficace est-elle assurée ? arbitrage entre le
s nécessaire  niveau d
"g stocks et le taux de
= service chaque moi.
g 1| Comment le service global donné au | -indicateur mesurent le
7 £5 client est-il mesuré ? respect du cahier
S s des charges et la qualité
=o du service Client.
k= 1| Comment les dysfonctionnements | -indicateur pour mesurer
constatés ou ceux pergus par les les dysfonctionnement :
clients sont-ils mesurés ? Rupture, pénurie, délais..
8

Indicateurs
progreés
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Apres avoir effectué 1’audit, la présentation d’un rapport de diagnostic de 1’aptitude a la performance est obligatoire, le rapport doit contenir :
e Une présentation générale de I’entreprise :

Le statut juridique de I’entreprise, le siege social, I’activité principale, les missions, les attributions, les certifications et accréditations,...
e Identification du périmetre auditeé :

L’ensemble des secteurs d’activité et I’ensemble des fonctionnalités de 1’entreprise.
e Liste des participants :

A titre de confidentialité, I’auditeur doit citer que les titres des participants, tel que :
Le Directeur Général, le responsable des activités commerciales, personnel d’administration, le responsable d’achat,...
e Les conditions de I’audit :

I1 faut indiquer le climat d’ou se déroulent I’audit en termes de transparence, le libre échange,...
e Evaluation de la performance entreprise :

Un tableau récapitulatif des notes, pourcentages, remarques et recommandations doit étre présenté pour justifier le niveau de performance obtenu.
Le tableau suivant représente la grille d’évaluation de la performance de 1’entreprise.
Tableau 61 : grille d’évaluation de la performance entreprise

Question Na |N | Note |Maxi |% | Remarques
Chapitre | Sous Numéro de la
chapitre | question

Na : Non applicable
N : note de la question
Maxi : le maximum de note pour chaque  chapitre.
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Annexe Il : Cartographie des processus

Processus M1-DIRECTION

Stratégie, politiques, objectifs, cibles
Exigences légales/reglementaires applicables
Organisation — Responsabilité et autorités
Communication interne et parties prenantes
Mise a disposition des ressources

Revue de direction

il

Processus M2 — MESURE, ANALYSE ET
AMELIORATION

Planification, mise en ceuvre et maintien du SMQE

Mettre en ceuvre le programme des audits internes et revues de
direction

Suivi : AC- AP- amélioration SMQE
Veille a la sensibilisation et formation du personnel au SMQE

Surveillance, mesure et évaluation de la conformité légale et
réglementaire

i

ﬂ 2HOCE 0

Al eilic

} —

Processus R1 - COMMERCIAL

e Enquéte écoute clients
e Détermination et revue des exigences clients
(P1)

e Mesure Satisfaction Clients

e Prendre en charge les AE
e Mesure et surveillance du processus e Réalise larevue de processus R1

Processus R2 - ACHATS

Promotion et Offres commerciales
Gestion du fichier CLIENTS
Négociation — contrats

e Spécification produits et exigences applicables
au SMQE

o Gestion, sélection, évaluation et réévaluation
Fournisseurs

e Appels d’offres — Réception et évaluation des offres

Contrats — Commandes - Mise en ceuvre et

suivi

e Communiquer les exigences applicables
liées aux AES aux fournisseurs

e Mesure et surveillance du processus

Processus R3 - PRODUCTION

—
—

Revue exigences contractuelles avec le
commercial

e Maitrise opérationnelle

e Mise a disposition des ressources

o i s (I0E)

e Prendre en charge les AES liées au
processus de fabrication

e Suivi et contréle

e Réalise larevue de processus R3

Processus R4 — CONTROLE QUALITE

o Préparation des échantillons - Analyse et
essais
« Contrdle la production (produits semi finis)

« Appliquer et respecter le plan de controle
« Gestion et suivi des ECM
« Réalise larevue de processus R4

il

OCESSUS (@

RealiSationsini!

‘7\ I

Processus S1 - GRH

Processus S2
Maintenance

Processus S3 —
Gestion des stocks

[|o Détermination des besoins

Planification des activités
(recrutement, formation et évaluation
compétence)

e Prendre en charge les AE (papier) en
collaboration avec S4/S3

o Réalise larevue de processus

(IQE)

o Maintenance préventive
o Maintenance curative |
Eo Mettre a disposition équipements

o Prendre en charge les AES/S2
o Surveillance et Mesure du processus

o Réalise larevue de processus

[~ |o Gestion nomenclatures, controle a
la réception, gestion des magasins
Suivi flux Entrée / Sortie

o Stocker les produits conforme aux
régles de stockage

o Surveillance et Mesure du
processus

BTN

I o1

Processus S4 - Hygiene — Sécurité et Environnement de travail

Respects des exigences HSE — Réaliser la veille 1égale et

Prévention des accidents de travail et maladies
professionnelles

Faire le suivi des dossiers relatifs aux autorités de
contréle en matiére d’environnement

Surveillance et Mesure de la conformité réglementaire

réglementaire, Suivi médical du personnel — Gestion des EPI

e Elaboration et mise en ceuvre du plan H.S.E,

o Sensibilisation, formation et protection du personnel, des
installations et des équipements

e Surveillance et Mesure du processus (IQE)

e Prendre en charge les AE, les situations d’urgence
et capacité a réagir

e Mise en ceuvre et suivi de la C.H.S.E

Processus S5 - Informatique

Processus S6-Finances i

e Plan directeur informatique

e Gestion, maintenance, préservation et sécurité des
équipements, réseau, connectique et logiciels

e Formation et Assistance utilisateurs

Budget, Flux financiers, Ecritures comptables
Trésorerie, Facturation, Bilans et TCR
Créances

Z0—40>TTu0n—4A2>W0

nmnmOZmMmGeO —Xm
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Annexe Il : Fiche processus GDS

saglre

JOOUTE ALGORINME 01 SACH INDRITY

SYSTEME DE MANAGEMENT INTEGRE

1ISO 9001/2008, 1S0 14001/2004 et 1SO 26000/2010

IM.POM2.1.05.H

FICHE PROCESSUS GESTION DES STCOCKS/s3 | Date : 22.09.2014

RESPONSA ELEMENTS ELEMENTS
Budget
Pilote S3 Orientations 01-Réceptionner, enregistrer Besoins IM.R3.21
historiques I'expression du besoin réceptionnés IM.R3.22
achats
Besoins v Besoins IM.S3.23
Pilote S3 réceptionnés 02- Analyser et traiter le besoin analy;es et IM.S3.24
traites
v IM.S3.02,
Besoins IM.S3.07, IM-
Pilote R2 analysés et 03- Livrer le produit Produits livrés | o0
traites IM.S3.14,
IM.S3.16,
| IM.S3.25.
v Produits IM.S3.03,
Pilotes 04-Réceptionner, Contrdler et reéepilqr;nes :mgggg
concernés . ite [ivré actualiser les stocks ontroles .93.00,
Pilote R2 Produts fivres PNC traités | IM.S3.15
v Stocks PO.M2.3
actualisés
Activité liée a I’environnement
AES Régles de
Pilote S3 Programme Env 01— Prendre elréé:harge les AES ASE et IES stockage des
Obijectifs cibles Pris en charge produits
env chimiques
Activité liée au pilotage du processus
Rapport d’audit
) TBMIR 01 — Réaliser la revue de PVderevuede | |\ oq 10107
Pilote S3 PV revue processus
gy processus
précédente
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Annexe IV : Tableau de Bord Management Intégré Responsable

Tableau de Bord Management Intégré Responsable 2014:

sag

e pR——

SYSTEMES DE MANAGEMENT
1ISO 900172008, 1S0 14001/2004 ET 1SO 2600072010

IM.M1.01.

e

et

TABLEAU DE BORD MIR

DU SYSTEME MANAGEMENT INTEGRE RESPONSABLE

OBJECTIFS — CIBLES ET INDICATEURS DE MESURE- TEMIR-12

Reévision : P
Date : 01.07.2014

Mois : DECEMBRE EXERCI

CE : 2014

Evolution dela

mange
operationnalle

CA (N CA (n-1)
Chargesn) - Charges [n 1]

T1

0.16

{par rappont & 2013)

ipar rapport & 20131

Taux de

Mbre d'actions réalisées

M2- MESURE

zﬂ_isxonds F actons == 290% 25% Fin janvier 20015 MM
ions dbre prewu
Mbre de stagiaies etiou apprentis 5
HNiwe o actions encadrés par SASACE awec les 5 i
entreprises. centres  de  formation, écoles et | 2 5 Stagiaires 08 Stagiares + 05 Apprentis
universités
Maitriser les ot apenze: en protection ge
Investissements i Fenvironnem-ent par type: X 100%
o dans a | @nvestizzemen: =1% 042 a2 o
Performance Chire daffaire

Mbre d'AG Cléturées dans les délsis
Total Actions
K«?éifeﬁa Tauwx S Pbre AP Cliturées dans les délais =
performance  des dmﬁi&s A Total Actons 280% Pas eu dAP B85 L= 51
e A o= Mbre d'AA Cldturées dans les délais o
durs des A e o 280% E o1 a0 26
Tax o=
v |t f“&’.ﬁ‘fﬁmt = ﬁe'?fnsmoﬁ Piore de processus ayant attent leurs =70% =2 72 | rese | 2 I e = s ERR EMEN T
ghobal du SMIF. g tous s
SYSTEMES DE MANAGEMENT
s i ISO 900172008, IS0 14001/2004 ET I1SO 2600072010 IM.M1.01,
e idd
i Révision : P
TABLEAU DE BORD MIR Date : 01.07.2014
R e 1 DU SYSTEME MANAGEMENT INTEGRE RESPONSABLE U
- OBJECTIFS - CIBLES ET INDICATEURS DE MESURE- TBMIR-12
1 T2 T3 T4 Etat
N | ac Objectif Indicateur Formule Objecti-Cible SIS S
Jan | Fev | Mar | Aw | Mai | Juin | Jull | Aout | Sept| Oet | MNov | Dec | ciliig
M2- MESURE, ANALYSE ET AMELIO
Ameliorer la
Performance
emironnementde | Taum de e
&t societale: | realisation des Nbwe d'actions réalisées X100 e . T
o [0 s pour | o ————— 2T0% 78 % (3 virffer) B0%
reduire e mées Nbre d'actions prevues (prog emy)
environnementaux
des actiites
P nore | TAde
L 1o | risiaton du o
T ewironn o | plande Nbre d'actions realisées X 100% o
RS0 awec ngs | Commemcaten - . - =% E% T
ties 1os | AVECTIOS PP hbre o'actions prevues (prog em)
Plca'n"les entfices
R1-COMMERCIA
Tan de Mbre questionnaires K100 % 2 T5% .
Ontimicer 13 retour enquéte Nbre questionnaires &mis 7 512015 ™
saisfaction cients | MNiveau de Pbre clents satisfaits
| SR EEE | tion —_— i 2 85% & s1/2018 i
client Mbre réponses
Trater e maltriser o
les Réciamations | Evolution des Nore de Réclamation dients fondées <1 1 i 1
dients. réciamations
E:::a: dans | Niveau ﬂﬁﬁ Nore Cdes satisfaites Iddlais X 100%
o sawisi' :15: & - >90% oo |10 oo e o] |[BIE|EB]| 0 o | w | T
dwient' g o= ikois Mbre Commandes du mos
Afteindre les Evolution du i) (N} - . 1
B objectts de Chiffre MGMPU Min2 % Dlv]la|B|l: | EBIEH(B|l=]»|B|> T
—— Jhffairs [CA] ChAa(MN1) CA i (N) (%)
Suivre et maltiser Were client s dédenant 70% du CA" 100
le Niveau de Identfication e T
| concentraion | ds clients Nore totd g diients M 3% S 41 1 40
CAsurles dients | clés (voir iste) . ) .
dés Dont I'apport indlviduel = 100/ Nbre clients)
en % dulh
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Annexe IV : Tableau de Bord Management Intégré Responsable

SYSTEMES DE MANAGEMENT
1SO 900172008, 1S0 14001/2004 ET I1SO 26000/2010

IM.M1.01.
Révision : P

TABLEAU DE BORD MIR

DU SYSTEME MANAGEMENT INTEGRE RESPONSABLE

- OBJECTIFS — CIBLES ET INDICATEURS DE MESURE- TBMIR-12

Date : 01.07.2014

Ti T2 | T3 Ta | Etat |
Jan | Fev | Mar | Aw | Mai | Juin | Juill | Acut | Sept ] Oct | Mow | Dec | llqT
Fotentel de Tau; :I'em:ll.lagede:ru.:}!.lhls achetés ou
vendues recycles ou réutilisés .
m?g;;ﬁ Taux de déchets recyclables vendu 3 des 2 6% W0 % o o
recycheurs
Anficiper et Prise en
identfier les chamge des. Taux de supgestions ciients prises. en z B0% 0% S
attentes et besoins | suggestions charges (&ude de faisabilte) 100 %
des clients clients
e o rater
les  sources  de
pratiues Mbre e natu Mbre et nature dincidents liés 3 ]
18 | ecs Eue‘telles de d’ince:'der:;s = me'Sé‘l:clyrge A= 0 o 1] o =
déloyale au sein
de SASACE
R2- ACHATS
S 0alE | 1
20 es d'ac ED de Bibre de réfén DA Satisfai 1
aes | s e T etion m@m = T0% | 78 | e5s | &3 |two|wo|wo]| 75 |wo]we] s | o
uction et POR
Taux de P N
o Bl srznes | Snsan™| o [tz axsen a70% e T
Nbre de reosption | o, ge nC Nbre total de réception NC )
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Annexe IV : Tableau de Bord Management Intégré Responsable
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IM.M1.01.
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Annexe V : Processus d’analyse ABC.

Analyses ABC :

La figure suivante représente le processus de I’analyse ABC.

calculer Ia valeur annuelle des achats I

| Classer et Analy ser

| Tracer la courbe ABC

Attribuer des Politigues de scestion

Figure 74 : Processus de 1’analyse ABC

Etape 01 : Calcul de la valeur annuelle des achats

Cette étape consiste a calculer les valeurs annuelles des achats, au premier lieu nous récoltons les
données en se basant sur I’inventaire annuel des demandes d’achat et les consommations
annuelles, c’est ainsi que nous avons construit un tableau qui contient : la référence de I’article,

la quantité consommeée et le colit unitaire d’achat.

Valeur annuelle d’achat = consommation annuelle * co(t unitaire
Etape 02 : Classement et analyse

Pour avoir le classement adéquat il faut passer par 3 types de calcul :

e Calcul des valeurs individuelles en % :

Valeur individuelle % = la valeur annuelle d'achat d'un article

Y valeurs annuelles d' achat

e Calcul des valeurs cumul :

Valeur cumule (i) = Y valeur annuelle d'achat

e Calcul des pourcentages :

Zil valeur annuelle d' achat

Valeur cumule (i) % =

Yt valeur annuelle d' achat

Aprés avoir calculé les pourcentages cumules on procéde pour la classification des articles en 3
classe homogeénes, le tableau suivant représente la classification voulue des articles selon les
pourcentages des valeurs cumules d’achat.

Tableau 62 : catégories et valorisation
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Annexe V : Processus d’analyse ABC.

Catégorie Valeur cumule % Valorisation

A De 10% a 20% De 70% a 80%
B De 30% a 40% De 15% a 20%
C De 40% a 50% De 5% a 10%

Etape 03 : Tracer la courbe ABC

A partir des résultats obtenus dans 1’étape 02 on trace la courbe de la classification ABC, le

tableau suivant représente un exemple de classification ABC.

Percentage wy/o total sales

1009

2O

BO%S

FOE

terms O

Items B

60%

5036

403

IO

102

[=T43

Iterms A

MNMumber of items (top sellers first)

o oS oS> o o o> = o = o o o o S o o o
=) PSSR~ =SS ST S PR~ S~ '~§§3'~>'§P ..,',\5;},;359 -\?":P ._:__,t:‘?-' _‘3;:?’ ._:;:‘5‘

Figure 75 : Exemple de classification ABC de e-commerce (Joffrey Collignon, 2012)

Etape 04 : Attribution des politiques de gestion des stocks (NIBOUCHE, 2014)

%+ La catégorie A est constituée des produits les plus importants; elle nécessite:

Un suivi trés fréquent;
Une évaluation fréquente de la politique de gestion;

La mise en ceuvre de systemes d’alerte.

% La catégorie B : est constituée de produits moins importants que ceux de la catégorie A,

nécessitant un suivi moins fréquent et la mise en place des systémes d’alerte.

% La catégorie C : nécessite un contr6le peu fréquent, les ruptures sont a éviter.
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Annexe VI : Fiche de poste GDS

ADJOINT RESPONSABLE GESTION DES STOCKS

Désignation du poste : Position :

Adjoint Responsable Gestion Des Stocks Exécution, N-3

Rattachement hiérarchique : Relation fonctionnelle:
Responsable Gestion Des Stocks Toutes les directions et structures

1-

Missions et activités:

1-1 Activités principales :

Organisation du stockage des Produits

e Organiser et optimiser I'espace de stockage

e Gérer le stock de tout autre article de I'entreprise

o Veiller a l'application des consignes et régles de stockage des produits et assurer la bonne aération et le
nettoyage des magasins

L’organisation du travail

Contrdler qualitativement et quantitativement les produits et articles réceptionnés

Enregistrer les mouvements d’entrer et de sortie des articles et produits

Tenir a jour les fiches de stock

Procéder au suivi quantitatif de chaque type de stocks et remet mensuellement, a sa hiérarchie un état
quantitatif de stocks.

Assurer le bon fonctionnement du magasin et I'application de procédures liées a la gestion de stock
Participer aux inventaires physiques des stocks magasins

Préparer les commandes a expédier et les transférer en zone d’expédition.

Assurer le respect des régles d’hygiéne et propreté des locaux,

Assurer un stockage approprié des batteries et des cartouches utilisées.

1-2 Activités éventuelles :

e Assurer l'intérim du Responsable GDS en cas de congé ou absence

e Remplace un magasinier en cas de congé ou absence

e Peut étre chargé de toutes autres tdches ou missions en liaison aves les activités de son poste de travail au
sein de la société.

Exigences du poste :

2-1 Dipléme : Techniciens supérieur en gestion des stocks, Technicien supérieur en informatique de gestion
2-2 Expérience : Plus 02 ans dans le domaine de la gestion des stocks

2-3 Compétence : Maitrise des logiciels spécialisés de la gestion informatisée des stocks, maitrise de I'outil
informatique

2-4 Profil personnel : Aisance relationnelles, rigueur, organisation, anticipation, pro-activité, sens de
responsabilité

Mobilité :

3-1 Postes Précédents : Magasinier

3-2 Postes Futurs : Responsable Gestion des Stocks

NB : Les taches définies dans la présente fiche de poste sont susceptibles de modification sans préalable si les
impératifs de I'entreprise I'exigent.

MAGASINIER
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Annexe VI : Fiche de poste GDS

Désignation du poste : Position :

Magasinier Exécution, N-4

Rattachement hiérarchigue : Relation fonctionnelle:

Le Responsable GDS Toutes les directions et structures

3- Missions et activités:

1-3 Activités principales :

e Procéde a I'enregistrement des bons d’entrées et bons de sorties des articles.

Procéde au suivi quantitatif de chaque type de stocks et remet mensuellement, a sa hiérarchie un état
guantitatif de stocks.

Organise et suit I'organisation physique des stocks.

Assure la réception, le comptage et la vérification de la nature du produit et des quantités livrées.
Effectue la saisie des mouvements des produits (entées et sortie) magasin.

Participe aux inventaires physiques des stocks magasins ou Atelier

Assure le bon fonctionnement du magasin et I'application de procédures liées a la gestion de stock
Renseigner la partie GDS dans I'ERP si elle existe

Assurer la bonne aération et le nettoyage des magasins

Assurer un stockage approprié des batteries et des cartouches utilisées.

1-2 Activités éventuelles :
e Assure I'intérim de ses Responsable en cas de congé ou absence

e Peut étre chargé de toutes autres taches ou missions en liaison aves les activités de son poste de travail au

sein de la société.

4- Exigences du poste :

3-3 Dipléme : Technicien supérieur ou équivalent
3-4 Expérience : Plus de 01 an d’expérience dans un poste similaire.

3-5 Compétence : Maitrise les techniques de la gestion des stocks, Maitrise I'informatique de gestion

3-6 Profil personnel: Autonome, sens de [lorganisation, rigueur, disponibilité, dynamique, sens de

responsabilité
4 Mobilité :

4-1 Postes Précédents : Stagiaire GDS,

4-2 Postes Futurs : Acheteur, Adjoint Responsable GDS, Responsable GDS.

NB : Les taches définies dans la présente fiche de poste sont susceptibles de modification sans préalable si les

impératifs de I'entreprise I'exigent.

RESPONSABLE GESTION DES STOCKS

Désignation du poste : Position:

Responsable GDS Cadre, N-2

Rattachement hiérarchique : Relation fonctionnelle:

Directeur Industriel Toutes les directions et structures.
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Annexe VI : Fiche de poste GDS

Finalité du poste : Le responsable gestion des stocks assure la disponibilité et I'entretien du stockage des Matiéres
premieres, consommables, et produit finis ainsi que la fiabilité des stocks.

1- Missions & Activités :
1-1-_ Activités principales :
Prendre en charge I'organisation du stockage des Produits
o Gérer et optimiser I'approvisionnement et le niveau des stocks afin d’atteindre les objectifs fixés
e Organiser 'espace de stockage.
e Gérer le stock de tout autre article de I'entreprise.
e Veille a l'application des consignes et régles de stockage des produits et assurer la bonne aération et le
nettoyage des magasins.
L’organisation du travail
e Assurer la réception, le comptage et la vérification de la nature du produit et des quantités livrées
Contrdler la conformité du produit a la réception
Garantir le respect des procédures de gestion des stocks.
Valider les bons de réception et les bons de sorties des sorties/entrées magasins
o Effectuer la saisie des mouvements des produits (entées et sortie) magasin.
e Tenir a jour les fiches de stock.
o Etablir les constats de perte ou d’avarie de produits
o Participer aux inventaires physiques des stocks magasins
e Contribuer a I'élaboration des plannings d'approvisionnement en collaboration avec les Responsables des
structures concernées
e Générer des demandes d'Achats
¢ Renseigner la partie GDS dans I'ERP.
e Préparer les commandes a expédier et les transférer en zone d’expédition.
e Assurer le respect des régles d’hygiéne et propreté des locaux,
e Assurer un stockage approprié des batteries et des cartouches utilisées.
Contrdle et Surveillance du Processus
« Etablir les tableaux de bord liés a ses activités.
o Initier toute action corrective et/ou préventive ou pistes d’amélioration
o Evaluer périodiguement les indicateurs de mesure et prendre les dispositions nécessaires en matiére
d’action correctives/préventives/Amélioration dans le cas de non atteinte des objectifs
o Réaliser des revues périodiques de son processus pour s’assurer de son efficacité et de son efficience
1-2-Activités éventuelles :
e Remplace I'Adjoint Responsable GDS en cas de congé ou absence
e Remplace un magasinier en cas de congé ou absence
o Peut étre chargé de toutes autres tdches ou missions en liaison avec les activités de son poste de travail au
sein de la société.
2- Exigences du poste:
2-1-Dipléme : Techniciens supérieur en gestion des stocks, Techniciens supérieur en informatique de gestion
2-2-Expérience : Plus 02 ans dans le domaine de la gestion des stocks.
2-3-Compétence : Maitrise des logiciels spécialisés de la gestion informatisée des stocks, maitrise de I'outil
informatique
2-4-Profil personnel : Aisance relationnelles, rigueur, organisation, anticipation, pro-activité, sens de
responsabilité
3- Mobilité :
3-1-Postes Précédents : Magasinier, adjoint responsable GDS.
3-2-Postes Futurs : Responsable Achat

NB : Les taches définies dans la présente fiche de poste sont susceptibles de modification sans préalable si les
impératifs de I'entreprise I'exigent.
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Annexe VIl : Fiche de stock

Fiche N°: .......... [, Machine : ..., Code: ...... -
Date et heure de I’événement Date d’intervention Heure d’intervention Durée
........ [oooiiiid s . hl e ...h... d’intervention

Date et heure de
consignation

........ [civinid oo . hol

Etat de I’équipement a la consignation
Normal D Dégradé

[]

A Darrét |:|

Description du probleme :

Description de la solution :

[ ]

Intervention curative :

Type d’intervention

Intervention préventive : P1|:| P2 |:|

[ ]Mécanique [ ] Electrique
Altres

Domaine de ’intervention

[ ]Electronique

[ ]Pneumatique [ ] Hydraulique[ | Sécurité| |

Piéces requises pour la réparation :

Désignation Référence Quantité | Prix Unit. (DA) Prix
Total
(DA)
Observations :
Code de priorité :
Impact sur la production:/ Impact sur
I’environnement
[] Arrét, temps: ......... [[] déversement
huile
[[] Ralentissement [] déversement
gasoil
] Aucun |:|Aucun

Nombre de déversement huile................
Nombre de déversement gasoil...............

Date et heure de
déconsignation

........ [ocovoid ceccco L hl

Etat de I’équipement a la déconsignation
Normal Dégradé

[]

A Darrét

Intervenants:

Visa Demandeur :

Visa :

Responsable Maintenance :
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Annexe VIII : Typologie des PdR selon le mode de destruction

Destruction par ’usure :
Les défaillances par usure apparaissent au bout d’une durée a peu prés constante, les différentes
durées observées se répartissent autour d’une valeur moyenne conformément a la loi normale.

e P :densité de probabilité de destruction du bien considéré ;
e t:temps;
e M : durée de vie moyenne ;
e ©:écarttype.
La répartition des défaillances par usure ou vieillissement comporte donc trois périodes : une
premiére période de I’origine @ M - 36 ou le nombre de défaillances est trés faible, puis une
seconde période de (M - 30) a (M + 30), ou le nombre de défaillances est trés élevé, et au-dela de
(M + 30) il ne reste pratiquement pas d’éléments survivants.
Destruction par surcharge aléatoire :
Les défaillances ont un taux d’apparition constant dans le temps qui peut étre assimilé a une loi
de Poisson.

P=1-e M

e P : probabilité¢ d’apparition d’une panne ;
e )\ :taux de défaillance ;

e t:temps.

On démontre que la durée de vie moyenne des biens obéissant a cette loi est égale a 1/4. Ce
temps T est désigné par la MTBF. Ainsi les fréquences sont plus élevées dans la période qui suit
immédiatement la mise en service de ce matériel (pannes infantiles). Environ 63 % des pannes

interviennent avant la MTBF.

—

Loi d’usure d’une PdR loi de surcharge d’une PdR
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Annexe IX: Echantillon de PdR

Valeur
Gravité
Nature
Classe
Type
Nature
La criticité de la PdR
La criticité de I'équipement
Machine
Référence
Prix unitaire
Consommation 2014
Consommation 2013
Consommation 2012
Consommation annuelle
Nombre d'article en pourcentage
Pourcentage cumule
Valeur des achats
Valeur individuel en %
Valeur cumulative
Pourcentage cumulatif

AD AIHR-01029 24 . 6877.35€ 16.0747% 6877.35€ 16.0747%

AD IHD-1029 24 ; 5359.08 € 12.5260% 1223643 € 28.6007%

STAREX ZEX 1166 2 10 . 1619.49 € 3.7853% 15 640.32 € 36.5567%

a\) PCL-1080 ‘ 7 7 ; 1784.39 € 4.1707% 14 020.82 € 32.7714%

Ja\) HDT 1039

z1w-10667B 297.77 € 3 4.57% 1091.83 € 2.5520% 17974.88 € 42.0134%
AZEX-01166

5.18 € ‘ 165 : 1242.73 € 2.9047% 16 883.05 € 39.4614%

153.93 € 4.68% 1077.51 € 2.5185% 19 052.39 € 44.5319%

Z1W-10667B 4.74% 1 060.04 € 2.4777% 2011244 € 47.0096%

VYC 0483F 5.09% 1052.57 € 2.4602% 21165.01 € 49.4698%

ADG60 AATK-01152 5.72% 811.11€ 1.8958% 22931.70 € 53.5992%

FLEXA ZHM-01306 5.75% 747.50 € 1.7472% 23 679.20 € 55.3463%

A
A
A
A
A
A
A
A

c|lrflrjcj]cjlr|jc|jlrjc|jc|r|r|(r
oOjfojlojfolojlojlojlo|lo|o|o|o|(o

AD HDT 1057 ‘ 5.70% 955.59 € 2.2335% 22 120.60 € 51.7034%

AD60 PXD-01013 6.84% 688.29 € 1.6088% 2436749 € 56.9551%

STACOF
IL

>
C
(@)

VYC-00659A 23 € X 656.34 € 1.5341% 25023.83 € 58.4892%
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Annexe IX: Echantillon de PdR

IHZ 1013 94.71 € 7.80% 631.40 € 1.4758% 25655.23 € 59.9650%

ROLLSL
ITT

STACO ZEX 1165 186.76 € 7.85% 498.03 € 1.1641% 2671149 € 62.4338%

AKE 01009 837.35€ 7.81% 558.23 € 1.3048% 26213.46 € 61.2698%

c STAIEOF VYC-00288 | 15.86€ 8.29% 43351€ 1.0133% 27 145.00 € 63.4471%

YVA 0127 318.50 € 8.31% 424.67 € 0.9926% 27 569.67 € 64.4397%
AARZ-01140 21.30 € 8.49% 248.50 € 0.5808% 27 818.17 € 65.0205%

ahdt-01039 395€ 9.49% 24832 € 0.5804% 28 066.49 € 65.6009%

DFI1-01498 222.75 € 9.51% 222.75€ 0.5206% 28289.24 € 66.1216%

AEPI-01055 | 329.97 € 9.52% 219.98 € 0.5142% 28 509.22 € 66.6357%

STACO Ag’\l’(')\gg' 297.30 € 9.53% 198.20 € 0.4633% 28707.42 € 67.0990%

ADG60 PCD 1443 96.72 € 9.56% 193.44 € 0.4521% 28 900.86 € 67.5511%

STACO ZHM-01386 489.66 € 9.57% 163.22 € 0.3815% 29 064.08 € 67.9326%

STACO ZEX-01198 9.89 € 9.83% 161.46 € 0.3774% 2922553 € 68.3100%

STACOF
IL

STACO AGA 1018 420.82 € 9.85% 140.27 € 0.3279% 2951245 € 68.9806%

ZME-01175 146.65 € 9.84% 146.65 € 0.3428% 29372.18 € 68.6528%

STACO AZHM-01597 | 188.46 € 0 9.86% 125.64 € 0.2937% 29 638.09 € 69.2743%
AD ELV-01005 187.44 € 9.87% 124.96 € 0.2921% 29 763.05 € 69.5664%
STAREX ZHM-01289 | 353.54 € 9.88% 117.85 € 0.2754% 29 880.90 € 69.8418%
STAREX  DVT-01040 311.88 € 9.88% 103.96 € 0.2430% 29 984.86 € 70.0848%
FLEXA ZZE 1187 295.17 € 9.89% 98.39 € 0.2300% 30083.25€ 70.3148%

AD60 Z4C-04926 3.20€ 10.28% 79.00 € 0.1846% 30162.25 € 70.4994%

STACOF
IL

AD60 DF1-01497 222.75 € 10.42% 7425 € 0.1735% 30313.16 € 70.8522%

VYC-00536A 9.20 € 10.41% 76.67 € 0.1792% 3023891 € 70.6786%

STACO AHDT-01038 1.24 € 11.37% 7423 € 0.1735% 30387.40 € 71.0257%

AD ELZ 1067 111.34 € 11.38% 7423 € 0.1735% 30461.62 € 71.1992%

STACOF
IL

STACOF  Z4U-02057A 1.74 € 12.24% 67.86 € 0.1586% 30601.03 € 71.5250%

Z2U-02363 4.77 € 11.62% 71.55€ 0.1672% 30533.17€ 71.3664%

UJUJwmwmwmwmmm‘mmmm‘m‘mmm‘m‘w>>>>>

A B
A B
A A
A B
A B
A B
7?
A B
A B
A B
A B
A B
A A
A B
A B
A B
A B
A B
A B
A B
A A
A B
A B
A C
A B
A B
A B
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Annexe IX: Echantillon de PdR

AZSW-01080 11.93 € 12.33% . 0.1579% 30 668.61 € 71.6830%
Z4F-00496 0.03 € 43.52% . 0.1375% 3072745 € 71.8205%
ZHM-01204 24.54 € 43.56% 4 0.1310% 30783.48 € 71.9515%
Z4U-02058 1.28 € 44.19% . 0.1197% 30 834.68 € 72.0711%

AENI-01017 144.84 € 44.20% . 0.1128% 30 882.96 € 72.1840%

ZAR-07425A 0.89 € 45.06% ! 0.1124% 30931.05 € 72.2964%

Z3R-07273B 15.39 € 45.11% b 0.1079% 30977.22 € 72.4043%

Z3C 3543A 135.66 € 45.11% . 0.1057% 3102244 € 72.5100%

ARZ-1174 1.79 € 45.51% : 0.1047% 31067.25€ 72.6147%

IHD 1147 44.41 € 45.53% d 0.1038% 31 111.66 € 72.7185%

AZEX-01197 32.38€ 45.55% . 0.1009% 31154.84 € 72.8194%

TFT-01050 0.48 € 46.76% 4 0.0853% 31191.32€ 72.9047%

APUW-01015 | 102.58 € 46.76% b 0.0799% 3122551¢€ 72.9846%

PCD 1405 96.62 € 46.77% . 0.0753% 3125771 € 73.0599%

(@]
>

PCD 1403 d 46.77% . 0.0730% 31288.93 € 73.1329%

ARF-01370 J 46.81% . 0.0635% 31316.09 € 73.1963%

STACOF
IL

AD60 Z4K-05085 4 13 50 47.26% . 0.0508% 31360.56 € 73.3003%

Z35-00138C g 46.85% . 0.0531% 31338.81 € 73.2494%

ARF-1388 5 0 3 47.28% ! 0.0458% 31380.18 € 73.3461%
ZNM-1438 b 15 36 47.63% . 0.0405% 3139750 € 73.3866%
IRZ 1047 d 0 2 47.64% . 0.0187% 3140549 € 73.4053%
AARF-01413 I 0 1 47.65% d 0.0165% 31412.57€ 73.4218%

O o o o o o o o
> >» » W >» > > >
> W ® > W > W W

AZFK-01045 J 490 386 55.13% d 0.0165% 31419.62 € 73.4383%
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Annexe IX: Echantillon de PdR

A ‘ AD ZFK-1045 0.02 € 490 386 62.60% 0.0165% 31426.67 € 73.4548%
A ‘ C| C |CR AD Z4K-04921 1.49 € 5 6 62.67% 0.0150% 31433.10€ 73.4698%

A ‘ AD ZFK-1074 0.02 € 290 306 69.36% 0.0147% 3143941 € 73.4846%
A ‘ STACO LND-01029 14.39 € 0 1 69.37% 0.0112% 3144421¢€ 73.4958%

Sllacely Z4C-04060C 0.69 € 2 7 69.44% 0.0075% 3144743 € 73.5033%

LGL-01136 1.57 € 69.47% 0.0073% 31450.56 € 73.5107%

ELZ 1068 102.24 € 69.47% 0.0000% 31450.56 € 73.5107%
ARST-01081 | 594.73 € 69.47% 0.0000% 31450.56 € 73.5107%
ZAK-08090A | 122.75€ 0 69.47% 0.0000% 31450.56 € 73.5107%

VYC-00612A 37.61 € 69.47% € 0.0000% 31450.56 € 73.5107%

EJM 1034 115.70 € 69.47% 0.0000% 31450.56 € 73.5107%

ZHM-01097 | 2 385.60 € 69.47% 0.0000% 31450.56 € 73.5107%

ELT 1027 39243 € 69.47%

€
€
€ 0.0000% 31450.56 € 73.5107%
€

ENI-01018 16.71 € 69.47% 0.0000% 31450.56 € 73.5107%
ZHM-01067 259.01 € 69.47% = 0.0000% 31450.56 € 73.5107%
VYC-00243E 23.46 € 70.35% 1290.30 € 3.0159% 32 740.86 € 76.5265%
VYC 0213C 5.96 € 72.74% 895.99 € 2.0942% 33636.85€ 78.6207%
Z3C-03631C 12.58 € 73.37% 503.20 € 1.1761% 34 140.05 € 79.7969%
VYC-00521B 21.59€ 73.74% 496.57 € 1.1607% 34 636.62 € 80.9575%
Z3C-04513A 0.55€ 85.63% 411.22€ 0.9612% 35047.83 € 81.9187%
Z2C 02182B 1.57 € 89.77% 408.72 € 0.9553% 35456.56 € 82.8740%

ZNM 6038 RYANIRRS 89.79% 321.03 € 0.7504% 35777.59 € 83.6244%
Z2A-03348C 4.09 € 90.91% 287.66 € 0.6724% 36 065.25 € 84.2968%

RDS-09006 382.85€ 90.92% 255.23 € 0.5966% 3632048 € 84.8933%
VYC-00170L 10.63 € 91.15% 15591 € 0.3644% 36476.39 € 85.2577%

>>m>m>>>>>wwwwww‘w‘www‘w

€
C
iz
C
©
C
C
A
A
A
A
B
B
B
B
B
B
B

wmwmwwwwwmw>>>>>‘>‘>

VYC-00246B 10.97 € 91.37% 153.58 € 0.3590% 36 629.97 € 85.6167%
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Annexe IX: Echantillon de PdR

[%2)

AZNM-01074 | 64.48 € 91.41% 150.45 € 0.3517% 3678042 € 85.9684%

[%2)

39000026 350.11 € 91.41% 116.70 € 0.2728% 36897.13 € 86.2411%
39000027 350.11 € 91.42% 116.70 € 0.2728% 37013.83 € 86.5139%
YVC-00247A 7.99 € 91.59% 8523 € 0.1992% 37099.06 € 86.7131%

U W T W @
w

VYC-00245B 7.19 € 91.76% 76.69 € 0.1793% 3717575 € 86.8924%
Z3T 3422A 74.69 € 91.78% 74.69 € 0.1746% 3725044 € 87.0669%

LIS

o

Z0C-03588F 8.50 € 91.91% 73.67 € 0.1722% 3732411 € 87.2391%

ZAC 2172B 7.69 € 92.02% 51.27€ 0.1198% 37375.37¢€ 87.3590%

EGS-01038 66.56 € 92.03% 44.37€ 0.1037% 37419.74 € 87.4627%

o @

ZAC 2171B 7.69 € 92.11% 41.01€ 0.0959% 37460.76 € 87.5585%

mmwoowwwwwwwwwwww‘www‘w‘w:D:waw

o | U1 O o | ©

4TA-1856 37.65 € 92.12% 25.10€ 0.0587% 37 485.86 € 87.6172%

Z4R 6682A 2.08 € 92.29% 22.19€ 0.0519% 37 508.05 € 87.6691%
AZNM-01122 8.25€ 92.34% 22.00 € 0.0514% 37530.05 € 87.7205%
AZNM-01519 | 44.99 € 92.34% 15.00 € 0.0350% 37 545.04 € 87.7555%
Z4T-01378 9.96 € 92.36% 13.28 € 0.0310% 3755832 € 87.7866%
Z4T-01241 3.01€ 92.42% 11.03 € 0.0258% 37569.35€ 87.8123%
39001982 31.54€ 92.43% 10.51 € 0.0246% 37579.86 € 87.8369%

39001982 31.54 € 92.43% 10.51 € 0.0246% 37590.38 € 87.8615%

o O O O O o w u

Z4R 6681B 259€ 92.47% (AR 0.0161% 37597.28 € 87.8776%

Z4AR-00021 0.47 €

[
~

92.68% 6.14€ 0.0144% 37603.43 € 87.8920%

Z4U-01606 0.27 €

MKYS-
03005A

PVE 1143 867.32 € 92.72% 867.32 € 2.0272% 38471.20 € 89.9203%

(3]

92.71% 0.45 € 0.0011% 37 603.88 € 87.8930%

426.20 € 92.71% = @ 0.0000% 37 603.88 € 87.8930%

HWM 1374 81.79 € 92.85% 654.32 € 1.5294% 3912552 € 91.4496%
Z3T-2389 452.63 € 92.87% 603.50 € 1.4106% 39729.02 € 92.8602%
TFS-01019 146.84 € & 6 92.94% 587.34 € 1.3728% 40316.36 € 94.2330%

B
B
B
B
B
B
B
E
C
C
iz
C
C
C
C
C
C
C
C
C
C
C
A
A
A
A
B

O o o o0 0 T W ® T W O W™ ® W W ©® W

HWM 1505 94.91 € 7 2 92.99% 348.00 € 0.8134% 40 664.36 € 95.0464%
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Annexe IX: Echantillon de PdR

Z3C-04855A 95.79 € 93.03% 191.58 € 0.4478% 40 855.94 € 95.4942%
Z3T 3550 450.82 € 0 0 93.03% 150.27 € 0.3512% 41 006.22 € 95.8455%

>
O

TBG 1112 3.58€ 93.60% 128.81 € 0.3011% 41 135.02 € 96.1465%
ZSE-01021 36.12 € 93.66% 120.40 € 0.2814% 4125542 € 96.4279%

>
v]

Z2\W-10498 342.19 € 93.66% 114.06 € 0.2666% 41369.49 € 96.6946%

>
O

Z2W-10620 RREEZY S 93.67% 111.65 € 0.2610% 41481.13 € 96.9555%

>
O

Z2W-10621 RREEZY S 93.67% 111.65 € 0.2610% 41592.78 € 97.2165%

Z4AA-04982A 25.16 € 93.74% 109.04 € 0.2549% 41701.82 € 97.4713%
HDT 1038 1.64 € 94.69% 98.18 € 0.2295% 41 800.00 € 97.7008%
AZSE-01021 27.51€ 94.75% 91.70 € 0.2143% 41891.70 € 97.9151%

Z3C 4460 26.78 € 94.79% 80.33 € 0.1877% 41972.02 € 98.1029%
ADSL-01255 19.69 € 0 94.85% 72.19 € 0.1687% 4204421 € 98.2716%
ATP-1013 524 € 2 95.07% 71.55€ 0.1672% 42 115.76 € 98.4388%
ZAR-05351A 19.92 € 95.12% 59.75 € 0.1396% 42 175.50 € 98.5785%
APVE-01063 79.58 € 95.13% 53.05€ 0.1240% 42228.55€ 98.7025%

B
B
B
B
B
B
B
B
B a\))
B
B
Cc
B
B
B
A

LND-01030 16.77 € 95.18% 5031 € 0.1176% 42278.86 € 98.8201%

PBK-01024 14.76 € 95.23% 49.20 € 0.1150% 42 328.06 € 98.9351%

PBK-01024 14.76 € 5 3 95.28% 49.20 € 0.1150% 42377.26 € 99.0501%
TBG-1133 21.90 € 2 2 95.32% 47.52 € 0.1111% 4242478 € 99.1611%
Z4U-02405 9.05 € 95.39% 42.25€ 0.0987% 42 467.03 € 99.2599%
Z3R-10152A | 122.59 € 95.40% 40.86 € 0.0955% 42 507.90 € 99.3554%
APVE-01062 | 119.18 € 95.40% 39.73 € 0.0929% 42 547.62 € 99.4483%
Z2R-09648A | 110.90 € 95.41% 36.97 € 0.0864% 42 584.59 € 99.5347%
Z4U-02439 0.92 € 96.00% 3444 € 0.0805% 42 619.03 € 99.6152%
Z4U 2439 0.87 € 96.59% 3248 € 0.0759% 42 651.51 € 99.6911%
ZAR 6687A 1.05 € 96.94% 23.10€ 0.0540% 42 674.61 € 99.7451%

O O 0O o0 o o o o o o
O O O o o o o o o O
W > W W W W W W > O

Z4AR-06687A 1.05 € 97.26% 21.00 € 0.0491% 42 695.61 € 99.7942%
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Annexe IX: Echantillon de PdR

C| P |Imp TGB1117 13.01 € 97.28% . 0.0405% 4271295 € 99.8347%
L{ P [Imp ARF-01369 6.26 € 97.32% . 0.0292% 4272546 € 99.8639%
C| P |Imp Z4R 6689 0.31€ 97.64% 25 0.0146% EYRIWARS 99.8785%
C| P |Imp ZAR-06689 0.31€ 97.96% . 0.0146% 4273797 € 99.8932%
L{ P [Imp Z4AA-02830A 5.72 € 1 97.98% . 0.0134% 42 743.69 € 99.9065%
L|{ P [Imp Z4U-00053F 337¢€ 98.00% X 0.0131% 4274930 € 99.9196%
C| P |CR TFW-01085 273 € 98.04% 4 0.0128% 4275476 € 99.9324%
L| P |Imp 39000109 5 . 99.9424%
L|{ P [Imp 39000109 5 98.05% 4. 0.0099% 42763.25 € 99.9523%
C| P |CR ZAT 0969A .46 € 98.18% .9 0.0093% 4276724 € 99.9616%
L| P |Imp 39001988 J 98.19% 0.0091% 42771.11 € 99.9706%
L|{ P |CR 39001988 J 98.20% . 0.0091% 4277498 € 99.9797%
L|{ P |CR PZ\V-01389 44 € 98.22% . 0.0076% 4277823 € 99.9873%
L{ P [Imp ZAT-01379 5 98.22% . 0.0068% 42781.14 € 99.9941%
C| P |CR ZAK-06945A 98.23% . 0.0059% 42 783.68 € 100.0000%
C| P |CR HCS-01027 50.13 € 98.23% 3 0.0000% 42 783.68 € 100.0000%
C| P |CR ZNM 6301C 6.20 € 98.23% 0.0000% 42 783.68 € 100.0000%
C| P |Imp Z4U-1491 99.96% 3 0.0000% 42 783.68 € 100.0000%
C| P |Imp 39001789 99.98% 0.0000% 42 783.68 € 100.0000%

P | Imp HDG-01129 99.98% 0.0000% 42 783.68 € 100.0000%

- Classe A

- Classe B - Classe C
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Annexe X : Fiche d’évaluation fournisseur

Fiche d’évaluation fournisseur :
Grille d’évaluation de fournisseur
Prix Délais Qualité | Service | Environnement

|
A (Améliorer)
|

| (Insatisfaisant 1 1 1 1 1

En additionnant le nombre des points obtenus pour chaque critere, nous obtenons une note / 20 il
suffit ensuite de classer le fournisseur selon la répartition suivante

Classe A : de 16 a 20 => Qualifié.

Classe B : de 11 a 15=> Sous Surveillance.

Classe C : inférieur a 11=> a suspendre
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Annexe Xl : Echelle de Likert

Définition : (Web5, 2014)

Une échelle de Likert (du nom du psychologue américain Rensis Likert) est une échelle de
jugement répandue dans les questionnaires psychomeétriques par laquelle la personne interrogée

exprime son degré d'accord ou de désaccord vis-a-vis d'une affirmation (I'énoncé).

L'échelle contient en général cing ou sept choix de réponse qui permettent de nuancer le degré

d'accord. Le texte des étiquettes est variable, par exemple :

Pas du tout d'accord

Pas d'accord

Ni en désaccord ni d'accord
D'accord

o > w D E

Tout a fait d'accord

Pour les échelles impaires, le niveau central permet de n'exprimer aucun avis, tandis que les
échelles paires (par exemple a quatre modalités) sont dites « a choix forcé ». A chaque réponse il
est possible d'attribuer une note (positive ou négative) qui permet un traitement quantitatif des
données, pour calculer par exemple la moyenne (et I'écart-type) des réponses données par

I'échantillon interrogé.

L'échelle de Likert est beaucoup utilisée en psychologie sociale et clinique, sciences de

gestion (notamment en marketing), sondages, etc

Ecole Nationale Polytechnique Département Génie Industriel 186


http://fr.wikipedia.org/wiki/%C3%89tats-Unis
http://fr.wikipedia.org/wiki/Rensis_Likert
http://fr.wikipedia.org/w/index.php?title=%C3%89chelle_de_jugement&action=edit&redlink=1
http://fr.wikipedia.org/w/index.php?title=%C3%89chelle_de_jugement&action=edit&redlink=1
http://fr.wikipedia.org/wiki/Psychom%C3%A9trie
http://fr.wikipedia.org/wiki/Modalit%C3%A9_de_r%C3%A9ponse
http://fr.wikipedia.org/wiki/Psychologie_sociale
http://fr.wikipedia.org/wiki/Psychologie_clinique
http://fr.wikipedia.org/wiki/Sciences_de_gestion
http://fr.wikipedia.org/wiki/Sciences_de_gestion
http://fr.wikipedia.org/wiki/Marketing
http://fr.wikipedia.org/wiki/Sondage_d%27opinion

Annexe Xl : Codification
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Annexe X111 : Modeéle de Wilson

Présentation de modéle :

La demande (N) est connue et constante au cours du temps ;

Aucune restriction sur les quantités a commander ;

Pas de remise (valeur fixe du cofit d’un article) et les colts sont fixes ;

Le délai de livraison (D) est nul et la quantité commandée est livrée d’un seul coup ;

L’article est traité indépendamment des autres et il n’y a pas de rupture de stock.

Les colts considérés sont le colt de commande (Cc) et le colt de possession (Cp).

Synthése des calculs des couts de stocks :

Les codts de stock sont donnés comme suit :

Colts Colt d’Achat (Ca) Co(t de Commande (Cc)

Co(t de Possession(Cp)

Formule N xa (N/Q) x Cc

(Ql2)*t*a

Avec :

N : demande annuelle ;

Q : quantité a commander ;

Cc : colt de lancement d’une commande ;
a : colit d’achat unitaire ;

t : taux du codt de possession.

Le stock moyen est de (Q/2). La valeur moyenne du stock est donc égale a (Q/2) x a.

Le co(t des stocks suit la courbe représentée dans la figure ci — dessous :

Conts

Coit total annuel de stockagze

¥

QEC Quantité (unité)

it total annuel de possession

Cout total annuel commande

Figure 76 : courbe des colts de stock

Le calcul de la QEC se fait en minimisant la fonction codt total (Ct) :

On obtient les résultats suivants :

Quantité Economique a Commander :

Période Economique entre deux commandes :

Ct=Ca+Cc+Cp

_.2xN=Cc
QEC—\/T

__[2xCc
TEC—\/N*CP
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Annexe XIV : Consommation annuelle moyenne ajustée a une loi de Poisson

Lois de Poisson :
Hypotheses :

- Ho: La demande suit une loi de Poisson.

- H;: La demande ne suit pas une loi de Poisson.

» Si la p-value calculée est supérieure au niveau de signification alpha = 0,05, alors

I'nypothése nulle Hy est validée.

» Sinon I’hypothése nulle Hy est rejetée.

Le teste de validation a été réalisé par XLstat 2010. D’ou les résultats sont les suivants :

ZFK-1044 PXD-1013
Histogrammes Histogrammes
1
2 05 P
2 g 05
[ [
e o —_— e o ’ ;
0 5 10 15 20 25 2 4 6 8 10 12
0 0
| —0 Poisson(0.360) | | —0 Poisson(0.290)
Z2W-10313B /Z1W-10667B : HWM-1505 :
Histogrammes Histogrammes
1 1
« 08 w 08
£ 06 G 06
S 04 E 0.4
8 02 0.2
0 : 0 +
0 2 4 6 8 10 12 2 4 6 8 10 12
0 0
| —0 Poisson(0.030) | —0 Poisson(0.050)
XCA-3404 2CB-2182
Histogrammes
1 Histogrammes
0.8
N
= 0.6 0.
S Pt
8 o4 G o
0.2 8o
0 : :
0 2 4 6 8 10 12 4 6 8 10 12
1 0
| —1 Poisson(0.060) —0 Poisson(0.660)

Courbe de I’évolution de la consommation :
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Annexe XIV : Consommation annuelle moyenne ajustée a une loi de Poisson
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Annexe XV : Processus de mise en place des PA

planification de la mise en place desPA

collect des données (coiit d"achat,
consommation, demandes DL)

Analyse des données (filirage des
donnees)

classification multicritere de PdR

évaliation affectation
des coiits de des outils de
l GDS valorisastion

calculdes
parametres de GDS
de PdR

identification des parametres de
performance de GDSde PdR

Figure 77 : schéma de processus de la mise en place des Politiques d’approvisionnement
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Annexe XVI : Résultats de lissage exponentiel

2CB-2182 :
Fréquence | Consommation Essai 1 Essai 2 Erreur Erreur en valeur MSE
annuelle absolu
a=0,06701478 a=0,8

1 0 0 0 0 0 0

2 4 0,00 0 4 4 16

3 2 0,27 3,2 1,73 1,73194087 2,99961919
4 0 0,38 2,24 -0,38412477 0,38412477 0,14755184
5 0 0,36 0,448 -0,35838273 0,35838273 0,12843818
6 0 0,33 0,0896 -0,33436579 0,33436579 0,11180048
7 0 0,31 0,01792 -0,31195834 0,31195834 0,097318
8 2 0,29 0,003584 1,70894748 1,70894748 2,9205015
9 0 0,41 1,6007168 -0,40557726 0,40557726 0,16449291
10 0 0,38 0,32014336 -0,37839759 0,37839759 0,14318474
11 0 0,35 0,06402867 -0,35303936 0,35303936 0,12463679
12 0 0,33 0,01280573 -0,3293805 0,3293805 0,10849151
13 0 0,31 0,00256115 -0,30730714 0,30730714 0,09443768
14 0 0,29 0,00051223 -0,28671302 0,28671302 0,08220435
15 1 0,27 0,00010245 0,73250099 0,73250099 0,5365577
16 1 0,32 0,80002049 0,6834126 0,6834126 0,46705278
17 1 0,36 0,9600041 0,63761385 0,63761385 0,40655142
18 0 0,41 0,99200082 -0,4051157 0,4051157 0,16411873
19 0 0,38 0,19840016 -0,37796696 0,37796696 0,14285902
20 1 0,35 0,03968003 0,64736241 0,64736241 0,41907809
21 0 0,40 0,80793601 -0,39602044 0,39602044 0,15683219
22 2 0,37 0,1615872 1,63051878 1,63051878 2,65859151
23 0 0,48 1,63231744 -0,47875008 0,47875008 0,22920163
24 0 0,45 0,32646349 -0,44666674 0,44666674 0,19951118
25 3 0,42 0,0652927 2,58326653 2,58326653 6,67326597
26 1 0,59 2,41305854 0,41014949 0,41014949 0,1682226
27 0 0,62 1,28261171 -0,61733659 0,61733659 0,38110447
28 1 0,58 0,25652234 0,42403409 0,42403409 0,17980491
29 0 0,60 0,85130447 -0,60438247 0,60438247 0,36527816
30 2 0,56 0,17026089 1,43612009 1,43612009 2,06244092
31 5) 0,66 1,63405218 4,33987882 4,33987882 18,8345482
32 1 0,95 4,32681044 0,04904279 0,04904279 0,0024052
33 0 0,95 1,66536209 -0,9542438 0,9542438 0,91058124
34 1 0,89 0,33307242 0,10970464 0,10970464 0,01203511
35 3 0,90 0,86661448 2,1023528 2,1023528 4,41988731
36 2 1,04 2,5733229 0,96146409 0,96146409 0,9244132
37 1 1,10 2,11466458 -0,10296822 0,10296822 0,01060245
38 0 1,10 1,22293292 -1,09606782 1,09606782 1,20136467
39 0 1,02 0,24458658 -1,02261508 1,02261508 1,0457416
40 1 0,95 0,04891732 0,04591525 0,04591525 0,00210821
41 1 0,96 0,80978346 0,04283825 0,04283825 0,00183512
42 0 0,96 0,96195669 -0,96003255 0,96003255 0,92166249
43 0 0,90 0,19239134 -0,89569618 0,89569618 0,80227164
44 0 0,84 0,03847827 -0,83567129 0,83567129 0,69834651
45 0 0,78 0,00769565 -0,77966896 0,77966896 0,60788369
46 0 0,73 0,00153913 -0,72741962 0,72741962 0,5291393
47 0 0,68 0,00030783 -0,67867175 0,67867175 0,46059535
48 1 0,63 6,1565E-05 0,36680929 0,36680929 0,13454905
49 0 0,66 0,80001231 -0,65777236 0,65777236 0,43266447
50 1 0,61 0,16000246 0,38630811 0,38630811 0,14923396
51 0 0,64 0,83200049 -0,63958024 0,63958024 0,40906288
52 0 0,60 0,1664001 -0,59671891 0,59671891 0,35607346
58 0 0,56 0,03328002 -0,55672992 0,55672992 0,30994821
54 1 0,52 0,006656 0,48057921 0,48057921 0,23095638
55) 0 0,55 0,8013312 -0,5516267 0,5516267 0,30429201
56 1 0,51 0,16026624 0,48534044 0,48534044 0,23555535
57 4 0,55 0,83205325 3,45281546 3,45281546 11,9219346
58 0 0,78 3,36641065 -0,77857421 0,77857421 0,60617781
59 2 0,73 0,67328213 1,27360177 1,27360177 1,62206146
60 0 0,81 1,73465643 -0,81174838 0,81174838 0,65893543
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Annexe XVI : Résultats de lissage exponentiel

0,34693129 1,24265076 1,24265076 1,54418092

86 0 08 007307102  -080803643 080803643 0,65292287 |
67 | 0O | 075 | 00146142 -0,75388604 0,75388604 0,56834417
68 0 07 000292284 -0,70336453 070336453 049472167 |
6 0 | 066 | 000058457 -0,65622871 0,65622871 0,43063612

| | |
7t | 0 | o057 | 2338305 -0,57122178 0,57122178 0,32629432

| | |
. 1’ | 0 | 05 | 93531E-07 -0,49722652 0,49722652 0,24723421

| | |

3,7412E-08 4,5671835 4,5671835 20,8591651
om0 |

7 0 | 08 | 08 | 08907 | 068986907 | 047520071
| | |

.79 | 0 | 060 0,032 -0,60006918 0,60006918 0,36008302
& 0 05 00064  -055085567 055985567 031343837

81 | 0o | 052 | 0,00128 -0,52233707 052233707 0,27283601
& 0 \

8 0
8,192E-08 1,65549191 1,65549191 2,74065347

e 0 045 160000002 0dSds0s2 | 04SsAS0S2 020743517
e |0 | oa | o3 | Oaumes | 042928 | 018056432
S O B S 77 7 7= P

. 9 | 0 | 050 | 016671952 -0,50058983 0,50058983 0,25059018
| |

0,44 0,00666878 1,56425586 1,56425586 2,44689641
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Annexe XVII : Echantillon de calcul des paramétres de GDS des PdR

Données de la GDS | Parametres économique de stock Outils de GDS
T = $ =2 eZle v.2 € v @
- E R 2 |28t |5E
cl:S_CUB‘:-S O 0oV S o|lxX5 7] = = CDBC
EgeE2 38 |3/ s8sc|83 he =222 |58
O O OV o b o] o O S O = D (@) O & C >\E
AEA 2 g |[O8|6 % ase |95
Code Na | Nm Cu TEC | QEC SS Classe PA Sl
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Annexe XVIIIL: Résultats de 1’algorithme Monte Carlo
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Annexe XIX : Programme de Monte Carlo

Programme de ’algorithme Monté Carlo (Matlab ) :

% Cet algorithme permet définir la distribution de la consommation par
% la méthode Monte Carlo
close all;
clear all;
% Lecture des données des mouvements de sortie Stock partir de tables excel
[data,ref]=xIsread('c:\Users\Kamel\Desktop\Mémoires & Stages\Données PDR.xls");
[p,q]=size(data);
% Lecture des délais des 18 derniere commandes PDR partir de tables excel
c=xlsread('c:\Users\Kamel\Desktop\Mémoires & Stages\Délais PDR.xIs");
[nn,n]=size(c);
% Choisir la référence PDR sujet a Analyse par la méthode Monte Carlo
% Affichage de la référence de la piéce et lecture du choix
disp('La liste des référence concernées par | étude est :")
disp(ref);
sprintf("\VVeuillez choisir une référece a Analyser par la méthode Monte Carlo codifiée de
1a%d:'q)
choix=input(");
s=data(:,choix);
[m,mm]=size(s);
% Début de la boucle d'itérations de I'algorithme Monte Carlo
D=0;
for i=1:1000;
cons=0;
% Tirage au hazard d'un délai parmi les délais d'approvisionnement PDR
h=randperm(n);
ce=c(h(1));
for k=1:cc
%Tirage au hazard d'une sortie PDR & Consommation
hh=randperm(m);
ss=s(hh(1));
CONS=CONS+SS;
end
D(i)=cons;
end
hist(D);
xlabel('Quantité nécessaire PDR entre deux livraisons');
ylabel('Fréquence ');
grid on;

Algorithme Monté Carlo étendu (nouveau modeéle) :

% Cet algorithme permet définir la distribution de la consommation par

% la méthode Monte Carlo

close all;

clear all;

% Lecture des données des mouvements de sortie Stock partir de tables excel
[data,ref]=xlsread('c:\Users\Kamel\Desktop\Mémoires & Stages\Données PDR.xIs');
[p,q]=size(data);

% Lecture des délais des 18 derniere commandes PDR partir de tables excel
c=xlsread('c:\Users\Kamel\Desktop\Mémoires & Stages\Délais PDR.xIs’);
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Annexe XIX : Programme de Monte Carlo

[n,nn]=size(c);
% Lecture des notes evaluation du fournisseur PDR selon les critére :
% 1- Qualité 2- Prix  3- Délai, les notes sont données de 1 a 4
[fia,critere]=xIsread('c:\Users\Kamel\Desktop\Mémoires & Stages\Evaluation Fournisseur.xIs");
[n1,n2]=size(fia);
% Choisir la référence PDR sujet a Analyse par la méthode Monte Carlo
% Affichage de la référence de la piéce et lecture du choix
disp('La liste des référence concernées par | étude est :")
disp(ref);
sprintf("VVeuillez choisir une référece a Analyser par la méthode Monte Carlo codifiée de 1 & %d :
40)
choix=input(");
s=data(:,choix);
[m,mm]=size(s);
% Début de la boucle d'itérations de I'algorithme Monte Carlo
D=0;
for i=1:1000;
cons=0;
err=0;
% Tirage au hazard d'un délai parmi les délais d'approvisionnement PDR
h=randperm(n);
ce=c(h(1));
% Tirage au hazard d'une évaluation de la fiabilité du fournisseur PDR
hl=randperm(nl);
fial=fia(h1(1),4);
for k=1:cc
%Tirage au hazard d'une sortie PDR & Consommation
h2=randperm(m);
ss=s(h2(1));
cons=cons+ss+1.3*fial;
end
D(i)=cons;
end
figure(1);
plot(D);grid on;
figure(2);
hist(D);
xlabel('Quantité nécessaire PDR entre deux livraisons');
ylabel(‘'Fréquence ');
grid on;
figure(3);
hist(data(:,choix));
xlabel('Quantité nécessaire PDR entre deux livraisons');
ylabel(‘'Fréquence ');
grid on;
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Annexe XX : Mode Opératoire

1- EDITION ET MISE A JOUR

1.1 HISTORIQUE DES MODIFICATIONS

REVISION A REDACTEUR VERIFICATEUR APPROBATEUR

Nom & Prénom Cherifa. MOKHTARI
Walid. BELHADI K.TAOUSSI K. BENTIFOUR
Fonction Stagiaire Directrice des systemes de Directeur Industriel
Management

Date 25.05.2015 26.05.2015 26.05.2015
Visa

N NATURE DE LA MODIFICATION INDICE REVISION DATE

1 | Création et amélioration A 26.05.2015

1.2. OBJET ET CHAMP D’APPLICATION

La détermination des différents parameétres de stocks selon le mode opératoire décrit ci-apres :

Conditions préalables :

> Installation Microsoft Access 2013.
> Installation Matlab.

» Les fiches de stocks (inventaire des stocks).

I.  ouvrir application sur Access (Sasace.accdb) :
Cette ¢tape permet d’accéder a I’interface suivante

M Gestion de la piéces de rechange

SPA

MomProduit

AATK-01152 =~
e 7 sl
CR—

1000

F—

Quantité a commander

Cout d'achat:

Mombre de demande

MNumProduit

Classe Spécifier

|

Nouveau ] l Quitter

[ Wisualiser ] [ Résolution I Mouvemnent ] [
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Annexe XX : Mode Opératoire

Il.  Cliquer sur le bouton visualiser, pour 1’exécution du programme sur Matlab (Photo
capture)
I1l.  Entrer les consommations sur 101 jours a partir du fichier inventaire des stocks pour une
références précises.
IV.  Lancer I’exécution de I’histogramme. Selon le graphe
V. Interpréter les résultats : faire sortir le stock de sécurité, la quantité a commander, les
délais d’approvisionnement.

A Fréquence

Risque de rupture

/

=11

Quantité commandée

Y

Quantité nécessaire entre deux livraisons

V1. Ecrire les résultats obtenus sur ’interface en cliquant sur le bouton Nouveau.

NomProduit ZFK-1074 ‘
NumProduit |1 |
PrixUnit |11,00€ |
QteMin |20 |

Classe A -
Spécifier

Quantité a commander |3 |

Nbr de demande |12 |

[ Ajouter ] [ Mouvement
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