o4

REPUBLIQUE ALGERIENNE DEMOCRATIQUE ET POPULAIRE Y4 TadD LR ol & 5 4y an)
MINISTERE DE t ENSEIGNEMENT SUPERIEUR : T T

ET DE LA RECHERCHE SCIENTIFIQUE ‘}.A..h Cagl uM r!*ﬁ“ 8y

OLE NATIONALE POLYTECHNIQUE ;e;mm:f,»bﬂ -JLJ#J“ 4.‘3#&” LJ-J-LA“ 1*"3%—“][

Département du Génie Industriel
Mémoire de fin d'études

Pour 'obtention du dipléme dTngénier d'état en
Génie Industriel

SHLIOTHEQUE — Gl

T sanad Tk sl Loysed \
Theme \Ecoia Rautionaie Palytochrigue

Contribution a I'amélioration de la gestion de la chaine

logistique de F'entreprise ABC PEPSI

Proposé par ; - Etudié¢ par:

M. BAKALEM Mohamed M ADAMOU Hacina Samiha
M. GUERINIK Khatlil Djebrane
Encadré par:

M. BAKALEM Mohamed
M. OUKIL Sofiane (ABC PEPSI)

Promotion : Junin 2004

10, Avenue Hassen Badi - El-Hamach — ALGER
W (021) 52.53.00/03 Fax: (021) 52.29.73 E.MAIL. ENP@ IST.CERIST.DZ



SILIGTHEQUE — iz zad?

O‘_:Zi;n §omazad ZL.-LJ P |
Ecele Nationsle Peiytechaigue

3

DEDICACES




PRURTS QETWVOR Iy WLp Losd
SIDLIOTHEQUE — i~ -
Ecole Notionals Peivtechnigus : TR e,

A celle qui m’a toujours comblée d'affection et d'amonr
A celle qui a ét¢ tonjours G mes cotéc durant tout mon parcourt
A celle qui n'a jamais cessé de sacrifier rien que pour mon devenir
A qui se dois tout mon bonheur et mes sourires
A elle et a elle senle
A ma chére maman. .
Samitha



Fn ces moments de soutenance de mémoire, de fin d'études, mes pensées vont :

o A mes parents, en témoignage de mon affection.

o A ma seeur Amel et son mari Adelane, (oujours présents dans mon ceur.

o A mon frére Yacine et Zahira, pour leur gentillesse.

o A tous les membres des familles Guerinik, Laroui, Akacem et Mecellem.

o A mes tous mes amis el tous les membres de ma promotion.

o A tous ceux qui ont contribué a mon éducation el a ma formation et pour les-
quels je garde un attachement profond.

Guerinik Khalil Djabrane.



el Ema) |
Eeate Natisnale Peiytechaique

REMERCIEMENTS




Remerciements N Souniad i ) Ly

OBLIBTHEOUE — . .,
Eesta !Satsamtapa!yuchnim

Nos plus vifs remerciements vont 4

Notre promoteur M. Mohamed Bakalem, sans qui notre travail perdrait de sa
valeur, qu’il trouve daﬁs notre travail qui iui doit beaucoup, I’expression de
notre gratitude.

Notre encadreur au niveau d’ABC PEPSI, M. Sofiane Oukil, qui nous a
fourni toutes les informations nécessaires 4 I’élaboration de notre travail, qu’il
se sott assuré de notre grande reconnaissance.

M. Ahmed Zermani, qui nous a apporté toute son aide et ses connais§anccs

lors de la programmation, qu’il en soit remercié.

Tous les enseignants du département de génie industriel, en témotgnage de la

noblesse de fa mission qu’ils accomplissent.

Tout le personnel de I’entreprisc ABC PEPSI qui nous a aidé en particulier
celui de la direction logistique sans oublier M. Bouabdallah Keis de la

direction usine.

Tous ceux que nous n’avons pas cités et qui ont contribué a I"accomplissement
de notre travail, qu’ils trouvent aussi I"expression de nos remerciements les

plus sincéres.



St doaniadl Lk ol L. all
BLISTNCQUE — - o))
Ecele Nationala Polytechpiqus

Ua:'-]n
3 Ualligl gy i g 50all allall 3 53088 s gl bl ppsai (s b Jaal i (0 Cirgh
bl Mol aiza gl Lid

ol Gl 56 mni 1 0n ) ;e Gy da ) il
| Agalie il

MRPII, ERP , JdlS5 | 3aaii SCOR

Résumé
L’objectif de ce travail est I'amélioration de la gestion de la chaine logistique de
Pentreprise ABC PEPSL |
Notre démarche était la suivante :
1. Un diagnostic de I’état actuel de la chaine
2. Une propositign d’une solution comprenant deux volets : manageérial et
informatique.

Mots clés : SCOR, coordination, intégration, ERP, MRPIL

Abstract
The object of this study is the improvement of the supply chain management of ABC
PEPSI.
For that purpose, we have proceeded to:
1. Make a diagnosis of the actual supply chain’s state.
2. Propose one solution of two flaps: one’s managerial and the other’s a

computer appllication.

Key words: SCOR, coordination, integration, ERP, MRPII.
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Au cours des demniéres années, les industriels furent les principaux instigateurs de I’évolution
de la chaine logistique dans le but d’optimiser fabrication et distribution. Aujourd'hui, les
clients sont de plus en plus exigeants et les entreprises doivent tenter de répondre au mieux 4
leurs besoins en matiére de personnalisation, de rapidité de traitement des ‘commandes et de

livraison.

Aujourd’hui, le niveau de qualité de fabrication — facteur d’avantage compétitif a long terme —
s’est peu & peu uniformisé. La nouvelle source d’avantage compétitif devient donc Ia capacité
a satisfaire au moindre coiit les demandes des clients en termes de service (les clients
demandent de plus en plus un produit et un service associé). Les entreprises qui pourront

gérer de maniére efficiente leur chaine logistique deviendront les leaders sur leur marche.

ABC PEPSI est une entreprise de production et de distribution de boissons gazeuses qui se
trouve dans un marché fortement concurrentiel et technologiquement uniforme. Par souci de
perennité dans un tel marché, ABC PEPSI se doit de chercher un levier de compétitivité. Ce

dernier pourrait étre logiquement au niveau de sa chaine logistique.

A cet effet, un diagnostic de la chaine logistique de I’entreprise semblait nécessaire pour
relever les éventuels dysfonctionnements et metire en évidence les points forts dans le but
d’améliorer {a performance de la chaine logistique. La démarche adoptée pour effectuer ce

diagnostic est la suivante :

I Formalisation et analyse de la chaine logistique.

2. Identification des éventuels dysfonctionnements et incohérences au niveau de chaque
processus de la chaine logistique, ainsi qu’au niveau des interfaces.

3. Elaboration des méthodes de gestion et des solutions logicielies associées pour

atteindre un fonctionnement optimal de la chaine logistique.

A Pissue du diagnostic et suite au recensement des problémes relevés, nous avons proposé

de mettre en place une solution globale comportant deux volets a savoir -

- Un volet managérial : qui consiste a améliorer la coordination de la chaine logistique,

et ce par la proposition d’un systéme global bas¢ sur le concept de MRPII, comportant
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schema directeur de fonctionnement, des procédures existantes, améliorées ou
proposées.
- Un volet informatique : qui consiste en une solution logicielle associée a la solution
managériale, prémices d’une mise en place d’un progiciel de gestion intégré (ERP),
. orienté PME/PMI, future.

Notre mémoire comportera quatre chapitres :

- Le chapitre | consisiera en une présentation de I"entreprise ABC PEPS! ainsi qu’une
définition de la problématique.

- Le chapitre 1l consistera a exposer les principaux concepts lics a la chaine logistique et
sa gestion. '

- Le chapitre Il comportera le diagnostic de la chaine logistique d’ABC PEPSL

- Le chapitre TV portera sur la présentation de la solution a mettre en place en vue de
I"amélioration de la performance de la chaine logistique &’ ABC PEPSL

- Une conclusion générale résumant I’essentiel de notre travail et les perspectives ace

iravail cldturera notre mémoire.
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Chapitve 1: Présentation de I'entreprise ABC PEPSI

Chapitre I : Présentation de V'entreprise ABC PEPSI

1. Présentation de I'entreprise ABC: Atlas Botting Corporation
Atlas Bottling Corporation (ABC) est une société a responsabilité limitée (S.AR.L), elle a été
créée en 1995 suite a une franchise exclusive signée avec Pepsi Cola International (PCI) pour
la production et la commercialisation de tous les produits de la marque Pepsi sur ’ensemble
du territoire algérien. L’investissement total représente plus de 50 millions de dollars.

1995 :  Signature du partenariat ABC PEPSI

1996 : Lancement du projet de construction

1997 :  Réalisation du génie civil

1998 :  Finitions et démarrage

1998 :  Mise sur le marché des produits Pepsi
L’entreprise possede une unité de production située dans la zone industrielle de ROUIBA. Par
ailleurs, elle s’est dissociée de son usine de Sétif, qui appartient dorénavant i une autre
societé, a savoir Sétif Bottling Corporation (SBC). Cette derniére développe avec ABC des
relations de clients - fournisseurs (de produits finis et de matiéres premiéres) ainsi que des
relations de processing.  *
Trois canaux de distribution sont actuellement opérationnels :

¢ La vente directe : couvrant I’ensembie des points de vente de la wilaya d’Algéf ainsi

que quelques points de vente des wilayas limitrophes a Alger (Boumerdes, Blida, Tipaza

et Bouira). '

Remargue : La vente directe a été récemment externalisée. ABC PEPSI a opté pour la

formule « location - vente » de ses camions aux vendeurs (sur une durée de trois ans) pour

que ces derniers assurent la vente et la livraison des produits {(cf. chapitre Il page 70).

* Laventc indirecte : couvrant ’ensemble des dépositaires et des grossistes.

* Les centres de distribution : L entreprise posséde deux centres de distribution, Pun

est situé 4 Oran et I’autre centre est situé a Sétif. Ces deux centres font de Ja venfe directe

locale.

2. L'organisation de I'entreprise ABC
Dans cette partie, nous présenterons tout d’abord la structure générale de ’entreprise. Par la

suite, nous définirons les principales missions des directions concernées par notre étude.
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Figurel. L. Organisation de I"entreprise ABC Pepsi

2.1. Direction des approvisionnements

Elle s’océupe principalement des achats afin de satisfaire les besoins de 'usine en

maliéres premicres, cinballages, picces de rechanges, consonunables, équipements el

I’ensemble des besoins de I’administration en matéricl de bureautique.

La direction est structurée en trois Services :

- Service achats étrangers: établit les contacts avec les fournisseurs élrangers el
réalise les opérations jusqu'a la livraison (importation de diffé}cnis pays).

. Service achats locaux: s'occupe des achats afin de satisfaire les besoins de
Pentreprise en matiéres premiéres, équipements et matiéres diverses disponibles
localement.

- Service gestion des stocks : s’ occupe de la gestion du magasin, le comptage physique

de 1a mati¢re, les opérations de chargement, de manutention, etc.

2.2. Dircetion commerciale

Elle s’occupe de ta promotion et de la commercialisation des produits a travers le lerritoire
national, ce demnier est divisé en deux zones, la premiére zone correspond a la capitale et
ses environs, elle-méme divisée en 12 secteurs. Le département de la vente directe
s’occupe de ces.secteurs, et le département de la vente indirecte s’occupe de la deuxieme
zone par I’intermédiaire de dépositaires et grossistes.
La direction est composée de quatre départements:

- Département marketing

- Département vente indirecte (VID)
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Département Vente Directe (VD) zone Ouest
Département VD zone Est '

2.3. Direction logistique

Cette direction a pour mission de coordonner et de gerer ’ensemble des flux physiques et

d’informations nécessaires au bon fonctionnement de toute ’entreprise.

Cette direction comporte

Service produits finis

Service Product Availability (PA) (cf. chapitre 11, page61)
Département transport et maintenance

Service facturation

Service chargement

2.4, Direction des finances

Sa mission est de transcrire tous les flux financiers de Uentreprise (entrées et sorties), et

d’analyser les comptes. Elle s’occupe du suivi de la créance, et de la solvabilité des

clients. Elle a aussi pour rdle de couvrir les dépenses des différentes directions. Pour ce

faire, elle se base sur des prévisions établies par les directions concernées.

Sa structure comporte:

Département comptabilité
Département contrdle de gestion
Département finances et fiscalité

Deépartement comptabilité analytique

2.5. Direction industrielle ou usine

La direction & pour mission principale de s’attacher au bon déroulement du planning de

production, elle est divisée en trois cellules a savoir -

Cellule production (ligne PET, ligne verre)
Cellule qualité

Cellule maintenance

3. Le processus de fabrication

Le processus global de production est représenté ci-dessous -
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4. Description des lignes de production

Figure 1.2. Processus de fabrication

11 existe trois (3) lignes de production au niveau de I’usine d’ABC Pepsi a savoir :

La ligne SIDEL PET

La ligne SIDEL Verre

L.a ligne KRONES

4.1. La ligne SIDEL PET

La ligne SIDEL PET est la ligne de production utilisant des bouteilles en plastiques PET
de tous les formats 0,5litre(]), 11 et 21, sa cadence est de 7200 bouteilles par heure (b/h)
(pour le 0,51 et 11) et 5900 b/h (pour le 21).

4.2. La ligne SIDEL Verre

La Iirgne SIDEL verre utilise des bouteilles en verre RI3 de format 30 centilitre (1) (du

RB30) et 100c! (du RB100), la cadence de la ligne est de 24000 b/h (pour le RB30) et
10000 b/h (pour le RB100).

4.3. La ligne KRONES ,
1.a ligne KRONES est une ligne de production utilisant des bouteilles en verre.

La cadence de la ligne est de 24 000 b/h pour le RB100 et de 40 000 b/h pour le RB30.
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5. Données générales sur les produits
ABC PEPSI offre a ses clients une variété de boissons gazeuses ; en plusieurs parfums et en .
plusieurs formats d’emballage (au total il existe 734 références).

Le tableau suivant représente les types des parfums et formats produits au nivean d’ABC
PEPSI.

Formats Parfums

¢ Bouteille récupérable en verre (RB): 11 ¢ Pepsi Cola
et 30 cl. » Pepsi Light

s Bouteille non récupérable en ¢ Mirinda Orange (MO)
plastique (PET) : 0.51, Iet 2l * Mirinda Lemon (ML)

e Mirinda Pomme (MP)

¢ Mirinda Fraise (MF)

* Mirinda Framboise (MFb)

- e Seven UP (7UP)

Tableau 1.1. Liste des parfums et formats

6. Problématique

ABC PEPSI s¢ trouve dans un environnement fortement concurrentiel ol la qualité des
produits s’est nettement uniformisée. Les clients deviennent de plus en plus exigeants en
matiére de service offert. Dorénavant 1’entreprise dbit orienter ses efforts vers ’assurance
d’un bon niveau de service client tout en réduisant ses cofits. Autrement dit, elle doit
s’attacher a rcaliser le meilleur rapport qualité de service / cofit de service. Ceci passe -

inévitablement par une gestion efficiente de la chaine logistique.

D’un autre coté, beaucoup de travaux ont été réalisés dans le passé au niveau d’ABC PEPSI et
nous nous sommes rendus compte que certains thémes revenaient 4 chaque fois. Nous citons
a titre d’exemple : « étude des flux lides aux activités du quai : déchargement et chargement »
[P3} et « maitrise des flux physiques » [P4], « gestion des approvisionnements et optimisation

des espaces de stockage MP » [P5].

Ceci a poussé ’entreprise a penser que le vrai probléme était plus global que I’on pensait et 4

proposer par conséquent d’effectuer un diagnostic de la chaine logistique.
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Pour ce faire, nous avons suivi la démarche suivante

- Modélisation du systéme existant ' pour cela nous avons adopté le Supply Chain
Operations Reference model (SCOR) (cf. chapifre [1, page 20) qui propose de présenter la
structure de base de la chaine logistique avec les processus pénériques de planification,
d’appmvisionncmehl, de fabrication et de livraison et de décomposer chaque ptocessus en

activités et de préciser les étapes de chaque actlivité.
- Détecter les dysfonctionnements et les incohérences intra et inter processus.

. Améliorer 1a gestion des flux : Définir les méthodes de gestion et les solutions logicielles

associées pour atteindre un fonctionnement optimal de la chaine logistique.
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Chapitre I1 : La chain_e logistique — Principaux concepts

1. Introduction

La compétitivité d'une entreprise réside de plus en plus dans sa capacité a réviser, réinventer
et automatiser l'ensemble de ses processus (décision, concepﬁon, production, distribution,
administration et service) et sa capacité de réduire tous ses cycles (recherche, conception,
développement, prévision, planification, approvisionnement, production, expédition,
transport, livraison, etc.). La réactivité est ainsi devenue le mot d'ordre de l'entreprise
d'aujourdhui. Cette réactivité est définie comme étant la Faculté a conserver une adéquation
entre la performance de Ventreprise et 'adaptation aux besoins du client.

Pour atteindre cette réactivité, il est nécessaire de faire dialoguer de maniére synchronisée et
optimisée tous les partenaires impliqués dans la chaine de création de valeur et de vente des
produits allant du fournisseur (I'offre) au client (la demande): c'est /e management de la
chaine logistique ou le Supply Chain Management (SCM). Cette nouvelle vision de la gestion
implique non seulement d'avoir une vision complete et intégrée de lentreprise mais bien
souvent, d'étendre cette vision au-dela de l'entreprise elle-méme, en intégrant les besoins des

clients et les exigences des fournisseurs dans le cadre de la chaine logistique qui les unit [1].

2. Qu’est-ce que la chaine logistique (Supply Chain) ?

La chaine logistique (Supply Chain en anglais) englobe tous les efforts nécessaires a la
production et la livraison d'un produit fini ou d'un service depuis le fournisseur du fournisseur
Jusqu'au client du client. La chaine logistique d'un produit fini est alors « un réseau
d'installations qui assure les fonctions d'approvisionnement en matiéres premiéres, de
transformation de ces matiéres premiéres en composants puis en produits finis et de
distribution du produit fini vers le client ». |

Ainsi la gestion de la chaine logistique est définie comme étant « I'ensemble des actions de
planification, d'implémentation et de contréle de flux de stockage des matiéres premiéres, des
encours, des produits finis et des informations correspondantes, depuis l'origine jusqu'au point
de consommation, afin de satisfaire les besoins des clients ». Elle touche tous les domaines de
Yentreprise : la coordination de I'offre et de la demande, 1a maitrise des opérations de transfert
et de stockage, ia production et I'approvisionnement, la distribution physique, le service aprés-
vente et le soutien des produits [2].

La gestion de la chaine logistique inclut :
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- I.a gestion de la demande et des ressources ;

- L’ approvisionnement en matiéres premiéres €t composants ;

- La production ;

- La gestion d'entrepdt et le suivi dinventaire ;

- L’entrée et la gestion des commandes (maitrise des flux informationnels),

- La distribution suivant différents canaux ;

. La livraison au client.

Le concept de chaine logistique permetl un regard sur I'activité qui ne se contenie pas
d'apprécier les choses A I'intéricur du seul périmétre d’une usine, par exemple, mais qui prend
également en compte les clients et les fournisseurs pour trouver des solutions optimales du
point de vue de I’ensemble de la chaine logistique : moindres cofits, flexibilité, délais, qualité
de service:

Le flux transversal & Iensemble de la chaine est parfois dénommé «pipe-line» pour bien
mettre en évidence le caraciére transversal et fluide que la logistique s’attache a approcher.
Les flux de marchandises sont assimilés 4 « un liquide passant dans des réservoirs dotés de
vannes de régulation amont ef aval ». Si on souhaite réduire les stocks tout en améliorant la
disponibilité (le taux de sepvice), il faut alors augmenter la vitesse d’écoulement. Pour cela, il

est nécessaire de prendre le pipeline dans sa globalité et ne pas,se limiter & des segments

unitaires ou isolés [3].

3. L‘objectif de la démarche logistique

La gestion intégrée de la chaine logistique ou Supply Chain Management vise "d‘une part &
fabriquer seulement les produits réellement demandés en utilisant les informations générées
aux points de ventes pour piloter 'ensemble des maillons qui concourent & la réalisation et a
la mise & disposition des produits et d'autre part, & éliminer (ou du moins réduire) tous les
cofits immobilisés dans les différents stocks et entrepdts (activités qui n'ajoutent aucune
valeur aux produits) en établissant des liens éiroits entre le client et le fournissewr". En
d’autres termes, il s’agit de « répondre a un taux de service fixé au moindre coiit ». Nous
insistons sur le fait d'intégrer tous les partenaires de la chaine logistique car une optimisation

de chaque composant de la chaine n'implique pas forcément une optimisation de toute la
chaine [3].
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4. Evolution de la démarche logistique

Toute activité industrielle ou commerciale comporte neécessairement des processus
logistiques : enregistrer les commandes des clients, distribuer les produits finis, gerer des
stocks, planifier la production, s’approvisionner chez les fournisseurs, etc.

La logistique existe depuis qu’il y a des entreprises et méme depuis qu’fl y a des activités
artisanales, industrielles ou commerciales mais ¢’est sa perception qui a évolué au cours du

temps.

Rappelons briévement que Porigine de la logistique est militaire, le terme venant du mot
«logis » (origine latine) qu’on retrouve dans @ maréchal des logis. Elle fut consacrée par le
genéral Antoine Jomini qui en fit en 1838 1’une des six parties de « I’art de guerre » et la
définit comme « I’application pratique de I’art de mouvoir les armées ». La logistique des
armees, c’est la mise en oeuvre de I’ensemble des ressources matérielles pour soutenir les
operations. Lors de la premiére, puis surtout la seconde guerre mondiale, Ia logistique fut un
¢élément essentiel de la victoire des alliés, notaminent grice a Jean Monnet, conseiller
logistique du gouvernement américain tant en 1917 qu’en 1940, président en 1945 du French
Supply Council, qui fut ensyite I’un des péres fondateurs de la construction ‘europécnne.

Ce concept a ¢ét¢ adapté au monde industriel dans les années soixante puis soixante-dix. A
cette €époque, dans |’entreprise, les différents processus €taient cloisonnées, avec les achats qui
traitaient des flux entrants (logistique amont), le service commercial des flux sortants
(logistique aval), la production qui se centrait principalement sur ses contraintes propres et ses
objectifs d’efficacité technique et de productivité (logistique interne). Cependant, if manque
dans une telle situation une vision permettant d’assurer une cohérence et une dynamique
globales. ' A

Dans les années 1980, beaucoup d’entreprises ont réuni dans un méme service logistique
toutes les fonctions qui traitent le flux : des approvisionnements 4 la distribution, en passant
par la gestion de production et la planification des ressources ciés et en méme temps s’est
répandue rapidement la notion de « juste a temps » pour tendre ces flux et A la fois augmenter
la qualité de service et réduire le stock, situation a priori paradoxale. Cette évolution, trés
avancee dans certaines entreprises et certains secteuss, comme par exemple 1’automobile, est
encore tout juste en train de s’amorcer dans d’autres. La figure 11.1 fait ressortir la différence
entre la non intégration (qui prévalait dans les anndes soixante-dix) et I’intégration interne de

la chaine logistique [3].
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Les années 1990 voient une tendance a I’élargissement de ce concept de «logistique intégrée»
vers une acception plus ouverte, le « Supply Chain Management », dans lequel c’est toute
Porganisation de I’enlreprise qui est pensée au travers du flux, au-deld de ses structures
actuelles d’opérations (vente, distribution, production, achats, approvisionnement) pour

permeltre davantage de flexibilité. La figure 11.2 donne un exemple d’une chaine logistique

étendue.
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Figure 11.2. L’entreprise étendue

Ces mutations sont pour une bonne part dues aux contextes macro et micro-économiques :
celui-ci a fortement et continiment évolué dans les derniéres décennies. Le marché était
jusqu’aux années 1970 principalement tiré par ’offre depuis Paprés-guerre : les produits que

I’industrie sortait de ses usines trouvaient preneurs sans grande difficulté. Les années de crise
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et les chocs pétroliers ont fait apparaitre que la croissance pouvait cesser d’étre lindaire, avec
une certaine saturation de la demande, puis uﬁc nouvelle concurrence, japonaise puis de
divers pays émérgents, tout cela forgant une nouvelle approche. Celte demiére consiste
principalement & porter une plus grande attention a des exigences renforcées des clients, qui
attendent de moins en moins un produit seul et de plus en plus tout un service, ¢’est-a-dire
avec un mode particulier de livraison, de réapprovisionnement, de délai, de sécurité
d’approvisionnement, de transfert de données, d’aprés-vente.

Un des derniers avatars de ces transformations est celle initiée Outre — Atlantique dans la
grande distribution : I'Efficient Consumer Response (ECR). Prenant elle-méme modeéle sur
des pratiques d’autres secteurs, dont I’automobile, ¢’est un exemple trés révélateur. |

L’ECR améne tous les producteurs a s’intégrer de plus en plus directement a I’acte de vente
au consommateur final en ce qui concerne les modes de conditionnement, de
réapprovisionnement, de prévisions par le biais de techniques de captation de données et de
transfert direct.

La logistique prend de I"importance du fait de facteurs qui la rendent davantage stratégique :
accroissement des échanges sur des distances de plus en plus longues, accroissement de la
diversit¢ des produits qui résulte de la scission en « niches » de marché, rapidité des délais
exiges, modification des localisations de production, alors que, dans le méme temps, les
marges de manoeuvre pour gagner de la compétitivité se réduisent dans certains secteurs en
matiére d’investissement, de différentiation technologique et de productivité. | |
A ceci s’ajoute des cycles de vie des produits de plus en plus courts, un impact toujours plus
fort des cycles de la conjoncturé ¢conomique, des compétences technologiques plus
specifiques et plus internationales, etc, |

De plus, il existe une certaine analogie entre la démarche qualité et la démarche logistique. La
premiére a €té ’occasion d’une prise de conscience de nouvelles opportunités de brogrés en
partant de la vision du client qui souhaite des produits siirs et performants, avec une approche
différente des processus de production et des organisations. De la méme fagon, la seconde, la
démarche logistique, consiste, & partir du service attendu par le client, & développer une vision
transversale de flux et une optimisation globale des processus qui le concement. De ce fait,
certains outils employés sont semblables : indicateurs de performance, audits, enquétes
clients, évaluation de la performance des fournisseurs, etc.

Enfin, I’évolution des organisations, des technologies, des stratégies logistiques est

necessaire, pour permettre aux entreprises de progresser dans leur contexte concurrentiel et
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aller toujours davantage vers une logistique envisagée dans son ensemble, dans la globalité de

la chaine, du premier des fournisseurs au consommateur final [4].

5. Tendances actuelles en gestion de la chaine logistique ou supply chain
management
Comme nous I’avons vu précédemment, la gestidn de la chaine logistique vise d’un coté a
améliorer le service offert au client et d’un autre coté 4 réduire les coiits. C’est dans ce cadre
que certaines activités se sont développées, nous citons :
¢ La sous-traitance logistique (externalisation).
e L’évaluation de la performance de la chaine logistique.
e _Le diagnostic de la chaine logistique.
e L’intégration des systémes d’information [3].
5.1. L’éxternalisation
‘Certaines entreprises, souhaitant consacrer I’essentie] de leurs ressources et de leur
compétence & ce qu'elles estiment &tre au coeur de leur valeur ajoutée spécifique, leur
core business ou métier de base, ont tendance a aller vers la sous-traitance de certaines
taches ou processus logistiques : c’est ce qui s’appelle désormais I’externalisation. Cette
derniére nécessite dans tous les cas une coordination forte .qui, elle, doit rester dans
I'entreprise pour veiller aux intéréts du client et assurer la cohérence globale des
processus.
Les principales fonctions externalisées habituellement sont les suivantes :
a} Le transport
Les sociétés de transport sont nombreuses, diverses, le plus souvent adaptées aux
secteurs d’activités de leurs grands types de clients. Depuis longtemps, les entreprises
industrielles et commerciales se sont désengagées de leurs moyens propres de
transport pour confier Iorganisation des affrétements 4 une ou quelques sociétés
spécialisées. Le transport s’étend jusqu’aux activités de transitaire et des traitements
administratifs d’import et d’export. -
b) Le magasihage
Dans le prolongement de I’activité de transport, se situe naturellement le stockage des
produits avant ou aprés I’acheminement. Le sous-traitant s’occupe alors des opérations
de manutention et d’entreposage, y comnpris de réception et d’expédition, dans un local

qui lui appartient ou non. Cela peut inclure des prestations annexes comme, par
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exemple, la gestion des embailages . I'achat, les réparations, le nettoyage, le

renouvellement, etc,

¢) La distribution et approvisionnement

Toujours dans la continuité de I’externalisation de fonctions qui sont au seuil de

I’entreprise, certains vont plus loin, en confiant & un tiers la gestion de ’entreposage et

des expéditions, en y incluant ou non la prise de commande des clients, 1l importe

naturellement que le systéme d’information soit bien maitrisé. D’une maniére

symétrique 4 la distribution, bien que ce soit plus rare, on donne dans ce cas la

responsabilit¢ des réceptions, de la gestion des magasins voire de la gestion des

commandes au sous-traitant.

d) La gestion du systéme d’information (Pinfogérance)

Avec le développement de progiciels standards et de compétences techniques pointues

chez beaucoup de consultants, I’implémentation, la maintenance et le développement

du systéme de gestion logistique se fait avec des partenaires hors de ’entreprise, avec
* qui une €troite coopération est vitale pour un progrés continu et performant. .

€) La production elle-méme

La tendance a la « fiélocalisation » plus ou moins loin éréc des flux plus complexes a

gérer. En outre, on peut citer des opérations dites de post-manufacturing, assemblages

simples, configurations personnalisées (d’ordinateurs par exemple), qui sont parfois

externalisées en élant intéprées aux opérations de distribution pour permetire une

différentiation retardée des produits et par 12 baisser les stocks de produits finis.

f) Le service aprés-vente et la distribution des pi¢ces de rechange

Ces opérations, parfois identifiées comme difficiles a gérer efficacement en interne,

sont souvent confiées a des entreprises spécialisées. Des cahiers des charges bien

pensés, de solides contrats suffisamment complets et un tableau de bord sur la

performance de la prestation sont indispensables. Il convient de veiller a y intégrer les

transferts de contraintes réglementaires et d’assurance qualité.

Notons que Ia cohérence globale reste du propre ressort de I’entreprise, et que I’on ne

peut demander & ses fournisseurs de décider a sa place. En effet, chacun doit prendre

ses responsabilités au niveau de la supply chain, vis-a-vis de ses clients et de ses

fournisseurs [3].
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5.2. L’évaluation de la performance logistique
Si la logistique est au coeur des priorités de I’enireprise, c’est parce qu’elle contribue
fortement 4 sa performance. Longtemps, la mesure de la performance a été destinée a la
seule maitrise et & la réduction des cofits. Aujourd’hui la performance se mesure
également en termes de service rendu au client. Ainsi, pour des objectifs de qualité de
service déterminés en fonction des objectifs de I’entreprise, la performance sera jugée en
fonction du meilleur rapport coiit du service/taux de service [5].
5.2.1. Les composantes de la performance de la chaine logistique
La performance de la chaine logistique est mesurée selon deux axes a savoir le service
- aux clients et les colits logistiques.
a) Le service aux clients
Le contrat avec le client est une promesse qu’il est vital d’honorer
convenablement pour I'image de Ientreprise fournisseur. Livrer dans les
conditions prévues en fonction de la demande est la premi¢re des
caractéristiques de la qualité logistique. Parmi les indicateurs qui permetient
d’évaluer la performance du service rendu au client, nous citons le taux de
service.
On entend par « taux de service » tous les éléments qui permettent a une
marchandise d’arriver :

- & I’heure voulue,

]

dans les quantités voulues,

dans I’état voulu,

au prix convenu.

En général, il est mesuré par la proportion des produits conformes & la
demande et livrés a temps par rapport a tous ceux que les clients ont demandés
4 une date donnée. |

Cet indicateur peut se décliner tout au long de la chaine logistique, chacun
ayant des fournisseurs et des clients avec qui les relations de livraison peuvent
se mesurer par des taux de service [6].

b) Les coiits logistiques

La logistique a un impact sur certains postes de colits trés significatifs, si bien
qu’il n’est pas rare que dans une entreprise les coiits logistiques soient estimés
de 8 a 15 % du chiffte d’affaires (CA). Les coiits logistiques

comportent généralement :
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Les coits liés a la possession du stock : ensemble des coiits ‘issus du
maintten d’un article en stock °
= coit d’ immobilisation du capital,
* le coiit des surfaces, des batiments utilisés pour le stockage et
I"entretien de ces batiments, le gardiennage ; |
= les cofits des équipements divers pour le stockage et la manutention
associée : rayonnages, chariots ¢lévateurs, emballages |
* lecoilt de la main-d’ceuvre de manutention des stocks ;
Les coiits de transport représentent généralement un poste significatif de
coit logistique (5% du CA en moyenne).
On y retrouve :
= Le transport proprement dit et assurance du matériel pcﬁdant le
transport ;
» Les activités liées au transport international, douane ;
Les codts de manutention de la marchandise transportée incluent :
* les coiits de main-d’ceuvre de manutention |
. lgs colits des équipements, investissement et maintenance.
Les coiits de conditionnement des produits pour le transport intégrent : les
frais de mise en palettes, les films de protection, les cartons, les emballages,
etc.
Il est également intéressant de suivre de maniére analogue les coiits
administratifs de gestion de la chaine logistique (gestion des stocks, de la
distribution) : 'agents de planning, administration des ventes, création,
exploitation, mise a jour et maintenance des systtmes de traitement de
I’information, etc.
Les coiits induits par les défaillances logistiques, ces coilts peuvent étre
induits . par une productivité et une capacité diminuées en fabrication a
cause de problémes d’approvisionnement, par un temps passé a résoudre
des problémes divers et ne pas répondre a des clients impatients (ne pas
recevoir leurs commandes), par des pertes de ventes ou de marge liées 4 un -

service médiocre, etc.

Le tableau des coiits logistiques (tableau I1.1) permet de chiffrer I’ impact de la

logistique et les économies qu’elle peut dégager.
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On peut alors distinguer trois parties

— les coilts actuels ;

— les cofits futurs (dans 3 ans par exemple) dans le cas ot aucun plan

d’actions d’amélioration de la performance de la chaine logistique ne sera

entrepris (en cas de situation stationnaire). Ces cotits seront la résultante de

I’évolution du contexte (renforcement des exigences des clients, forle

concurrence, développement des livraisons internationales, etc.).

— Les codts futurs dans le cas de prise en compte des progrés sur la

performance logistique (amélioration de la gestion des stocks, amélioration

du service, flexibilité, etc.).

On peut alors chiffrer, dans le cas que présente ce tableau, I’enjeu d’une bonne

prise en compte de la logistique, avec un plan de progrés ambitieux : 16,9 —

11,8 = 5,2 %. Ce qui signifie qu’en apportant les progres nécessaires, on peut

réaliser une économie représentant 5,2 % du CA sur les cofits logistiques [4].

Postes de coiits

Yaleurs actuelles

Projection d’évolution liée
au contexte si pas de gains

de productivité {dans trois

Objectif dans trois ans,
prenant en compte

I’évolution du contexte et

ans) les progrés de productivité
29, 25% 1,3%
Financiers (lides aux stocks) (renforcement exigence {amélioration gestion des
délai clients) stocks)
4%
Transport 30 (développement des 35%
. livraisons (progrés sur I’organisation)
internationales)
Surfaces 1% 12% 0,9 %
Equipements de
manutention 0,5% . 0.6% 04%
el dentreposage (lié au stock)
Emballages (jctables L% '
ou durabics) 1% (renforcement des 09 %
exigences)
Informatique logistique 1% 1L1% b
(productivité)
. ' 22% 18%
2::1:“:;: 2% (livraisons plus (productivité, meilleure
fragmeniées) organisation)
Main-d’oeuvre de gestion 1,5% 1,8 % 1.3%
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(renfoscement des exigences {productivité, meilleure
des chients) organisation)
Détérioration en cours 0.1 % o
. L 0,05 %
de stockage ’ : e
Obsolescence 1% 1,1% 0,2%
06%
. ) - ) 02%
Problémes en production (diminution des délais
. o 0,5 % . . {progrés, meilleure
dus 4 ta logistique clieats, meilleure .
o organisation)
flexabilité demandée)
0.6%
. 02%
Perles de venles pour {renforcement des exigences L
) . o 0.5% . (progres, amélioration du
mauvais service logistique des clients
‘ service)
et progrés des concurrents)
TOTAL 14,1% 169 % 8%

Tableau I1.1. Exemple de coiits logistiques annuels en pourcentage du CA [4]

5.2.2. Les méthodes d’évaluation de la performance logistique
1l existe trés peu de méthodes d’¢évaluation de la performance de la chaine logistique
puisque ce besoin n’est apparu que récemment. La méthode la plus connue est le
benchmarking mais elle reste difficile  mettre en ceuvre en raison de la confidentialité
des données. _
a) Le benchmarking [2]
b) Se comparer a soi [3] _
Pour plus de détail sur ces deux méthodes, consulter 'annexe 6 sur les
méthodes d’évaluation de la performance
1.1.Diagnostic logistique
Le diagnostic logistique de l'entreprise a pour but de produire les éléments objectifs
permettant aux responsables impliqués dans I'évolution des opérations de la firme de
reformuler, ou d'améliorer, le plan stratégique puis fe systeme de gestion de celle-ci, de
maniére & profiter au mieux des opportunités offertes par la logistique.
Le diagnostic logistique posséde un volet stratégique et vise alors & alimenter Ia prise de
décision de la direction geéncrale concernant de trés nombreux sujéts critiques tels que :
l'é]argiéscment de la gamme de produits, fes canaux de distribution, la sous-traitance
industnielle comme de service, le développement interational parmi bien d'autres. Le
volet opérationnel du diagnostic logistique est encore plus couramment mené a bien tant
les questions concrétes de transport, de manutention ou de maintenance appellent des

réponses €laborées. En fait, il est nécessaire que les deux aspects stratégiques et
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opérationnels soient toujours traités simultanément de maniére a assurer que les actions du

court terme servent les iniéréts de l'entreprise dans sa projection a plus long terme.

SCOR est une méthode de diagnostic de la chaine logistique de entreprise, créée en

1996 par le Supply Chain Council. Elle est utilisée par 80% des 500 plus grandes

entreprises américaines.

Le modéle SCOR doit permettre de décrire de maniére standardisée les différents

constituants de la chaine fogistique. Au-deld de la description, il doit alors amener 4

¢tablir des indicateurs de performance permettant de comparer les résuliats de 1°entreprise

avec ceux d’autres entreprises [6].

5.3.1. Description de la chaine logistique

La description de la chaine logistique, suivant I’approche SCOR, se fait selon quatre

niveaux ;

Au niveau 1, la chaine logistique est décomposée en qualre processus de

base (processus génériques):

-

Planifier (au niveau giobal et en fonction de la demande des clients): La
planification comprend les processus relatifs a la configuration de la chaine a
long terme, les décisions relatives & I'utilisation des ressources et moyens, & la
politique d’approvisionnement et a la planification des stocks (matiére
premiere, produits semi-finis, etc.).

Approvisionner (au niveau de chaque site) : I.’approvisionnement regroupe les
processus qui permettent la satisfaction des besoins de fa chaine logistique, en
assurant la qualit¢ des prestations des différents fournisseurs, en terme de
certification, contréle de la qualité, des contrats avec les fournisseurs, etc.
Fabriquer (au niveau de chaque site) : La fabrication regroupe ’ensemble des
processus de transformation et de fabrication des produits_; a Pintérieur de la
chaine, les processus de tests et de contrdle des produits et I’emballage de ces
demiers.

Distribuer (a chaque client) : La distribution intégre lous les processus de
gestion des commandes, gestion des stocks, livraison et iransport des produits,

gestion des centres de distribution.

Le processus de planification fait correspondre les ressources disponibles aux

exigences de la demande attendues. Il permet d’équilibrer la demande agrégée a

travers un horizon cohérent de planification. Une activité de planification a
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généralement lieu & des intervalles réguliers et peut également contribuer a
I"amé¢lioration du temps de réponse de la chaine logistique (dans e cas ot I’ensemble

de la chaine est cohérent).

Les processus d’approvisionnement, fabrication et livraison correspondent & des
processus d'exécution qui sont déclenchés par une demande planifiée ou effective pour
changer I'état des produits. Ils incluent la programmation des activités, I'enchainement,

la transformation de matériaux et de services et le déplacement du produit.

Le niveau 2 affine cette présentation en décomposant chacun des processus de base en
activités :

- Approvisionnement : infrastructure du processus puis approvisionnement pour
produits stockés, pour produits fabriqués sur commande, de composants pour
produits assemblés a la commande ;

- Fabrication : infrastructure du processus puis fabrication en processus continu,
en processus discontinu pour stock, en processus discontinu pour assemblage 4
la commande, pour fabrication & la commande.

- Livraison : dnfrastructure du processus de distribution, livraison de produits
stockés, de produits fabriqués 4 la commande, de produits assemblés a la

commande.

Les infrastructures des processus correspondent aux processus de support qui
préparent, maintiennent et gérent l'information ou les relations dont dépendent la

planification et I’exécution.

Au niveau 3, on modélise le systéme logistique de 1’entreprise, de ses fournisseurs et
de ses clients, en précisant les étapes de chacune des activités décrites dans le niveau
inféricur et en définissant les indicateurs de performance, les « bonnes pratiques », el

les possibilités des progiciels utilisés dans Ventreprise.

Le niveau 4 est spécifique & chaque entreprise. Il décrit les procédures qui lui sont

propres et leurs modes d’application.

Le but d’un outil de Supply Chain Management, s’appuyant sur le modéle SCOR, sera

donc une optimisation globale (par opposition 4 une optimisation locale), en planifiant
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en tenant compte des contraintes et simultanément dans les différents domaines décrits

plus haut [9].

5.3.2. Le tableau de bord logistique

SCOR permet I’évaluation et I’amélioration de la Supply Chain en terme de rentabilit¢

et de satisfaction client, elle établit un tableau de bord logistique a partir de 8

indicateurs: le taux de service, I’évolution du CA, le nombre de jours de stocks, le

nombre de jours de créances clients, le nombre de jours de dettes fournisseurs, le cycle

d’exploitation, la rotation des stocks, ’endettement sur fonds propres.

Taux de service (cf. page 16}

Evolution du CA

Témoigne de 1’évolution du prix de vente des produits ou de la progression des

volumes vendus (gain/perte de parts de marché)

Nombre de jours de stocks

-, C’est le temps nécessaire pour convertir un investissement de stock en bien vendu.

- Indicateur lié aux technologies de production et a la nature des produits.

Nombre de jours de créances clients '

- Représente le nombre de jours requis pour convertir une créance client en liquidite.

- Mesure le temps que les clients d’une entreprise prennent pour payer celle-ci et
témoigne du type de relation client - fournisseur.

Nombre de jours de dettes fournisseurs

- Représente le temps qu’une entreprise prend pour payer ses fournisseurs.

Durée du cycle d’exploitation |

- Cetindicateur est calculé a partir des 3 précédents.

- Le cycle d’exploitation mesure le temps nécessaire pour rentabiliser un
investissement.

Rotation des stocks

- Témoigne de I'efficacité avec laquelle sont gérés les stocks d’une entreprise.

Endettement sur fonds propres

- Permet de mesurer la santé financiére d’une entreprise et d’évaluer son niveau
d’endettement [12].

Notons que sept des huit indicateurs cités ci-dessus sont calculés sur {a base de données

financiéres.
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S.4.Intégration des systémes d’information logistiques

Gérer des flux physiques, c’est aussi et de plus en plus gérer des flux d’information
associés. C’est pourquoi la logistique s’appuie sur des technologies matérielles et
logicielles toujours plus élaborées et qui contribuent pour une bonne part & son
amélioration. '

La premi¢re demande du logisticien 4 ’informaticien a été de prendre en charge la gestion
des stocks et des approvisionnements, cette derniére se faisait alors principalement par
seuils minimaux et maximaux.

Une premiére amélioration majéure est venue dans les années 1970 par des logiciels MRP,
Materials Requirement Planning, qui permettaient de prendre en compte des besoins ‘
d’approvisionnement dit dépendants, par rapport 4 la demande de produits finis.

Les années 1980 ont vu I’amélioration du concept avec le MRP II, Manufacturing
Resource Planning, qui prenait en compte les ressources sous forme de contraintes
capacitaires. '

En parall¢le, I'avénement du code a barre a permis 1’amélioration spectaculaire du suivi
des flux physiques en temps réel. Par ailleurs, des progiciels d’ordonnancement d’atelier a
capacité finie ont fait faire de gros progrés dans le pilotage des flux de production.

Les communications entre clients et fournisseurs se sont étendues avec UEDI, Electronic
Data Interchange (Echange de données informatisées).

Les années 1990 sont celles du développement d’applications progicielles visant a gérer la
chaine logistique de maniére un peu plus globale, avec le DRP, Distribution Resource
Planning, et 'ERP, Enterprisé Resource Planning, ou encore SCP, Supply Chain
Planning. Dans chaque cas, on vise a optimiser le réseau de production et de distribution,

en prenant en compte des demandes fermes et prévisionnelles [4).

Le diagramme de la figure 1.3 présente les diverses applications progicielles classiques.
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ERP
MRPII
: EDI - Prise en compte des Code 2 barres
Amélioration de la contraintes de capacité Suivi des flux
communication des ressources physiques en temps
avec ]es Clients - Gestion d’atelier réel
MRP
Calcul des besoins dépendants

DRP
Planification des ressources de
distribution

Figure IL3 Applications progicielles des systémes d’information logistiques

6. Les applications progicielles de la SCM : ERP

Durant ces vingt derniéres années, I'outil informatique a largement contribué a améliorer les
performances techniques intrinséques des postes de travail. S'agissant des progiciels de
gestion, l'approche a surtout été sectorielle, voire particlle (cela se traduit souvent par le
simple remplacement du formulaire papier par un tableur propre a chaque utilisateur).

Nul doﬁte que l'amélioration des performances des machines de production va se poursuivre
au rythme des évolutions technologiques. Elle restera une préoccupation majeure, mais plus
I'unique. En revanche, pour les progiciels de gestion on ne pourra pas faire Péconomie d'un
saut qualitatif. fis devront fournir les moyens non seulement pour appréhender les problémes
liés & l'interdépendance de I'ensemble des fonctions de V'entreprise, mais également pour faire
face aux contraintes fluctuantes de l'environnement économique. Ce saut qualitatif ne signifie
pas seulement * intégration ", mais aussi " émergence d'une vision et d'un langage communs "
a tous les acteurs de 'organisation.

Rechercher I'optimum au niveau de I'ensemble, n'équivaut pas au fait de vouloir optimiser
chacune des parties indépendamment des autres.

A I'heure actuelle, on assiste 4 un changement de contexte. Pour s'en convaincre, il convient

de comparer les avantages et le taux de rentabilité dun investissement visant 4 améliorer la
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maitrise et la coordination de l'activité prises dans leur ensemble, a4 ceux d'un niéme
accroissement de la performance technique d'un poste de travail isolé de son environnement.
1l ne fait aucun doute que l'avantage revient a la premiére solution. _
En dautres termes, pourquoi gagner un ultime dix-milliéme d'heure de performance
supplémentaire sur un poste de travail, si dans le méme temps, I'absence d'informations
pertinentes disponibles, le manque de planification, de coordination et d'optimisation, font
perdre des heures et sont a l'origine d'un cofit de non-qualité élevé ?

L'installation dun ERP est une piéce maitresse de la solution. Clest une démarche
incontournable pour toute société qui souhaite mobiliser ses réserves de productivité et
améliorer sa réactivité,

I faut admettre que ce constat ne constitue pas un argument suffisant pour s'engager de
maniére inconsidérée dans cette voie. Par contre, des expériences réussies qui confirment les
réels avantages d'une " démarche ERP " changent les données du probléme. _

En effet, tant qu'aucun acteur d'un secteur concurrentiel ne se sera doté d'un ERP en ordre de
marche, la différenciation en terme d'avantages se fera principalement, comme par le passé,
sur les performances techniques de conception et de fabrication. En revénche, les premiers
acteurs qui seront en mesure de profiter des possibilités d'un ERP auront un’ avantage
important sur leurs concurrents. Cet avantage sera d'autant plus déterminant que I'installation
d'un ERP ne s'improvise pas ; en effet, il s'accompagne inévitablement d'un changement de
mentalite. Il sera difficile pour certains de rattraper le temps perdu car il ne s'agira pas tout
simplement de remplacer une machine frappée d'obsolescence par sa demiére version. Cest
pourquoi, on ne peut qu'encourager les entreprises qui n'ont pas encore franchi le pas 4

envisager cette démarche [8).

6.1.Quelques notions sur les ERP
On définit un ERP ou Progiciel de Gestion Intégrée (PGI), un sous-ensemble du systéme
d’information qui intégre les caractéristiques globales suivantes :

» QGestion de plusieurs domaines de I'entreprise par des modules intégrés ou des
progiciels susceptibles d’assurer une collaboration des processus ;

o [Existence d’un référentiel unique des données. Le référentiel est défini comme
¢tant 'ensemble des références données ainsi que les indications nécessaires pour
retrouver les données elles mémes sur une base de données ;

¢ Adaptation rapide aux régles de fonctionnement (professionnelles, légéles ou

résultant de I’organisation interne de 1’ entreprise) ;
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¢ Unicité d’administration du sous-systéme applicatif (les applications) ;
o Uniformisation des interfaces homme - tﬁachine (mémes écrans, mémes boutons,
une famille de barres menu, mémes touches de fonctions de raccourcis, eic.) ;
e Existence d’outils de développement ou de personnalisation de compiéments
applicatifs.

Une solution qui ne répond pas aux 3 premiers critéres précédemment définis n’est pas un
ERP. Pour les 3 autres critéres, il faut tenir compte de I’adéquation des produits par
rapport a I’expression des besoins. En effet, dans la plupart des cas, il s’avére nécessaire
d’adopter plusieurs progiciels du marché en vue de les intégrer.
Cette intégration est réalisée soit par I’éditeur de I’ERP, dans le cadre des produits qu’il
commercialise, soit par un intégrateur. Cependant, I’ utilisateur doit rester actif et moteur
dans la personnalisation de ces éléments par rapport & ses besoins et dans leur intégration.
Quand on initialise un projét d’adoption d’un ERP, c’est d’abord une remise en question
des aspects organisationnels vitaux pour la productivité¢ de ’entreprise. On ne commence
que par certains aspects de la gestion. Il est impossible, sauf pour des petites structures de
PME et de PMI, d’envisager d’emblée la refonte compléte de intégralité de la gestion de
Ientreprise. Le choix, la mise en place et la compléte maitrise du nouveau systéme
d’information sont un processus toujours long. '
Toutefois une issue positive conduit immanquablement au besoin d’intégrer les autres
applications de gestion qui sont la périphérie du domaine couvert par les modules choisis
de PERP. Que cette intégration se fasse par la réalisation d’interfaces pour des produits
tiers ou par I’achat d’autres modules de I’ERP, le domaine du progiciel de gestion intégré

aura tendance a occuper tout ’espace organisationnel de I’entreprise [8].

6.2.Les ERP pour les PME/PMI

L'analyse de la culture et du mode de fonctionnement actuels des PME/PMI, montre que
les téserves de productivité et le potentiel d'amélioration des conditions de travail sont
importants. Pour étre en mesure d'exploiter ces réserves avec efficacité et opportunité, la
démarche de ces entreprises devra &tre résolument globale et qualitative, et non plus
exclusivement locale et quantitative.

Le concept dERP englobe un vaste ensemble de solutions applicatives professionnelles -
les progiciels - capables de gérer l'ensemble des fonctions de l'entreprise. Depuis la

fonction achat jusqu'a la relation client en passant par la maintenance,' I'ERP a pour unigue
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objectif d'optimiser le fonctionnement, donc la productivité, de I'entreprise. Autrefois
réservé aux seuls grands groupes, le marché de 'ERP est en train de séduire les PME/PMI.
Les solutions d'ERP sont pléthores pour les grandes entreprises. Depuis plusieurs années
déja, de puissants systémes d'ERP répondent a leurs besoins en matiéres de comptabilité,
de gestion de personnel, de gestion commerciale ou de gestion de production. Et si les
principaux éditeurs de solutions d'ERP que sont SAP, ORACLE ou People Soft
rivalisaient de trouvailles pour ces grands groupes, ils semblaient rester €trangement
sourds aux attentes des PME/PML. Mais le vent tourne. lis ont pris conscience du fait que
les besoins des PME en matiére de gestion sont les mémes que ceux des "grands comptes”
mais que leur budget informatique ne s'apprécie pas dans des proportions identiques. Les
éditeurs commencent aujourdhui a proposer des solutions d'ERP dédides 2 la petite et
moyenne entreprise. Des solutions togicielles clé-en-main et modulables, qui s'installent
en quelques semaines, voire quelques jours.

Le marché de I'ERP arrive 4 saturation dans les grands comptes. A I'inverse, les petites et
moyennes industries sont sous-équipées. Il n'en fallait pas plus pour que les grands
¢diteurs - mais aussi les petits - s'engagent dans des programmes de conception de
solutions adaptées aux PME/PMI. 11 existe aujourdhui un choix toujours plus large de
progiciels simplifiés qL‘u' ne contiennent que les modules nécessaires 2 la bonne marche
d'une PME. Dans ces entreprises de taille moyenne, I'ERP se limite le plus souvent aux
fonctions de comptabilité, de production et de gestion commerciale. Pourtant, l'on voit
fleurir des “small and smart business solutions" spécialement adaptées a la taille, au
budget et & l'activité des PME/PML

Ces progiciels intégrent généralement une application de base (gestlon de stocks,
logistique, production et comptabilité) sur laquelle peuvent venir se greffer des modu]es
spécifiques a l'activité et aux attentes particulieres de I'entreprise. Ces programmes, dont
le prix est beaucoup moins élevé que celui des solutions d'ERP évoluées, sont pré-
configurés et présentent l'avantage d'étre rapidement opérationnels. Car les trois
constantes qui motivent le choix de l'entreprencur sont le prix, le délai d'installation et la
facilit¢ d'utilisation. Certains éditeurs vont plus loin en proposant des séances de
formation afin d'accompagner ie personnel dans l'intégration et I'utilisation d'un systéme

ERP [13].
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6.3.Un exemple d’ERP pour les PME/PMI: Micrésoft Business Solutions — Navision
Microsoft Business Solutions — Navision est un progiciel de gestion intégrée (ERP),
destiné aux entreprises de taille moyenne (PME/PMI). Quelque 30 000 entreprises dans
plus de 50 pays font appel 2 Microsoft Navision pour gérer leurs activités au quotidien.
Microsoft Navision peut se substituer & tout ou partie du systéme actuel, en fonction des
besoins de Uentreprise. 1l faut pour cela choisir parmi les nombreux domaines
fonctionnels disponibles : gestion financiére, production, distribution, gestion de la
relation clients et e-business.

Un Microsoft Certified Business Solutions Partner local adaptera alors le logiciel aux
exigences spécifiques de chaque entreprise. L’entreprise ne payera que pour les
fonctionnalités effectivement utilisées.

Microsoft Navision centralise et met en relation les informations relatives a tous les
aspects de Pactivité de I’entreprise. En outre, les Microsoft Certified Business Solutions
Partner a travers le monde ont développé tout un éventail de solutions verticales ayant fait

leurs preuves sur teurs marchés respectifs [14].

7. MRP II : Outil de coordination de la chaine Iogistiqué
L’approche permet une parfaite coordination entre les deux processus de la chaine logistique a
savoir les approvisionnements et la fabrication, & condition que la demande du client, en
produit fini, soit connue & tout instant de I’horizon considéré
Le MRPII couvre trois grandes fonctions principales
1. La planification, qui se décompose en trois sous fonctions :
La gestion de la demande,
Le plan industriel et commercial (PIC),
Le programme directeur de production (PDP).
2. Le calcul des besoins nets.

3. Le pilotage des ateliers, ordonnancement/lancement [5].

7.1.Introduction

. Avant l'apparition dans les années 60 de la méthode MRP, la gestion de production se
résumait bien souvent a une gestion par les niveaux de stocks. La méthode la plus
représentative de ce type de gestion est la méthode du point de commande : le niveau des
stocks de composants, semi-finis ou produits finis est alors surveillé par un gestionnaire

(visuellement, manuellement avec des fiches ou informatiquement) et dés que le niveau du
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stock atteint un certain seuil (point de commande) un ordre de fabrication (OF) d’une
quantité fixe est lanbé en production (composant fabriqué) ou une nouvelle commande est
passée (composant ou matiére achetés). Rappelons que le point de commande est
déterminé & partir du délai de fabrication (ou du délai d'approvisidnnement) et de la
consommation moyenne qui est faite de ce produit. Un stock de sécurité est en général
ajouté pour se couvrir contre les variations de consommations ou de délais de livraison
3]

7.2.Les défauts de 1a gestion de production traditionnelle

Les méthodes de gestion de production traditionnelle sont tres simples d'utilisation car
prévues a l'origine pour une gestion manuelle. Elles ont par contre de trés gros défauts. La
principale hypothése qui est faite pour l'atilisation de ces méthodes est la constance de la
demande, ce qui dans la réalité est trés rarement le cas. 11 y a donc un découplage complet
de la production et de la demande. Ce découplage entraine :

- Un niveau de stock trop élevé dans le cas d'une baisse d'activité. En effet le stock
en P’absence de retrait peut rester & son niveau le plus haut pendant une longue
période. Ceci va a l'encontre de l'objectif de réduction des stocks.

- Un risque important de manquants en cas daugmentation rapide de la
consommation {demande). Ceci est irés dommageable car le service client est en
jeu. _

Le deuxiéme gros défaut de ce type de gestion réside dans le manque d'anticipation qu’il
procure. Le pilotage de la production s'effectue a trés court terme, en se basant sur des
données historiques (consommations). Aucune optimisation de l'utilisation des ressources
de production ne peut étre effectuée puisque l'ordonnancement des OF n'est pas maitrisé.
Il est courant d'avoir des périodes de surcharge qui conduisent 4 des ruptures de stocks.

Le troisiéme défaut est dii 4 la dépendance des produits entre eux. Lorsqu'un produit fini
est assemblé a partir de plusieurs composants, un retard ou une rupture sur n'importe
lequel de ses composants remet en cause la fabrication du produit fini. Gérer les articles
de fagon indépendante, alors qu'en réalité ils sont liés, conduit & des rupturés ou retards en
cascade. Le seul moyen d'éviter cela était de multiplier les stocks de sécurité sur tous les
articles. |

Dans ce type d'organisation, il n'est pas rare que les gestionnaires de production soient
chargés d'accélérer l'exécution des piéces en retard (repérées par la liste des manquants).
Ceci conduit bien sir 4 une désorganisation de la fabrication, & une baisse de la
productivité (changements de série trop fréquents). D'autre part, la priorité, donnée aux
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piéces en retard, retarde évidemment les piéces en avance (ou qui sont dans les temps) et
celles-ci, a leur tour, deviennent en retard, et ainsi de suite.

La gestion des stocks traditionnelle conduit donc inévitablement & un niveau de stock
beaucoup trop élevé contraire aux objectifs actuels des entreprises, La dépendance des
produits, et la découverte de l'importance qu'elle revét, ont été, dans les années 60, a la

base de la mise au point d'une nouvelle méthode de gestion de la production [11].

7.3.La nouvelle approche de la gestion de production

Le principe de cette nouvelle approche est le suivant

« Il ne faut fabriquer que ce qui est vendu (production & la commande) ou prévu

de vendre (production sur stock) ».

Pour cela un programme de production ferme (non mddiﬁable) de produits est établi a
partir des commandes réelles ou & partir de prévisions de ventes. Ceci a pour effet de
transformer, au niveau des constituants des produits finis, une demande aléatoire en une
demande parfaitement définie.

Le niveau des stocks de composants peut étre réduit et recomplété par un ordre fabrication
(OF) juste avant I'apparition du besoin (déduit du programme ‘de production). Ii faut noter
que si des aléas de production existent, des stocks de sécurité doivent toujours étre
maintenus. |

La grande différence entre cette approché et I'approche traditionnelle de gestion des stocks
réside donc dans la baisse du niveau des stocks. En l'absence de demande sur un
composant le stock de celui-ci est réduit (parfois nul) alors qu'avec I'approche
traditionnelle ce n'était pas le cas.

Cette nouvelle approche parait étre simple 8 mettre en ceuvre. 1l n'y a qu'a transformer a
l'aide des nomenciatures, le programme de production des produits finis en autant de
lancements pour Jes quantités correspondantes de tous les composants nécessaires
moyennant des décalages de temps dépendant des durées de fabrication. Elle conduit
inévitablement 4 un volume de calculs tellement important qu'il a fallu attendre l'arrivée

de l'ordinateur pour la mettre en ceuvre {10].

7.4.Le calcul des besoins
A la fin des années cinquante, {'ordinateur devient disponible pour les entreprises. Les

premiéres applications développées en mati¢res de gestion de production sont basées sur
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Ia formule de la quantité économique sous tous ses aspects. L’objectif était d'automatiser
les méthodes manuelles de gestion des stocks utilisées a cette époque.
Nous avons montré précédemment que ce type de gestion de la production {gestion des
stocks traditionnelle) avait des défauts propres. TI wn'est donc pas étonnant que
l'informatisation de ces méthodes de gestion n'ait pas amélioré le fonctionnement de
l'entreprise (stocks en moyenne toujours trop hauts mais toujours des manquants, etc.)
(i, |
a) Le principe d'ORLICKY
Au début des années soixante, une nouvelle approche de 1a gestion de la production est
proposée par Joseph Orlicky. Dans une entreprise tous les produits sont fabrigués pour
satisfaire des besoins. Orlicky met en évidence la différence entre les besoins
dépendants et indépendants.
Les besoins indépendants provicnnent de l'extérieur de 'entreprise indépendamment
de sa volonté (produits finis, piéces de rechange).
Les besoins dépendants provicnnent de lintéricur de l'entreprisc (composants,
sous-ensemble, matiéres premicéres...). IIs sont une conséquence des besoins
précédents. Iis se, déduisent des besoins indépendants par [1’utilisation des
nomenclatures des produits.

Le principe d'Orlicky s'énonce de la fagon suivante :

Les besoins indépendants ne peuvent éire qu'estimés par des prévisions.

Les besoins dépendants peuvent étre et doivent étre calculés.

Les modes de gestion des produits, suivant qu'ils satisfont des besoins dépendants ou
indépendants, sont donc complétement différents. L'expression des besoins
indépendants se fera par des méthodes de prévisions car ses besoins sont
aléatoires. L’expression des besoins dépendants s'effectuera par le calcul, a l'aide des
nomenclatures qui expriment la composition des produits. 11 faut noter qu'un produit
peut faire l'objet a la fois d’une demande indépendante et d'une demande dépendante
{cas d'une piece de rechange par exemple) [11].

b) Point de départ du calcul des besoins

Pour effectuer un calcul des besoins, il est nécessaire connaitre les quantiliés a
fabriquer, positionnées dans le temps (c'est-a-dire un échéancier) pour chaque produit
fini.
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it faut par ailleurs disposer d’une base de données (données techniques)

d’informations concernant les produits fabriqués et achetés. Pour chaque article il faut

disposer des informations suivantes :

L.a nomenclature décrivant ses constituants ;

Le délai nécessaire pour le fabriguer, l'acheter ou I'assembler : pour un article
fabriqué, le délai est la somme des temps d'usinage ou d'assemblage, des temps
de changement de série, des temps de transport entre machines, des temps
d’attente devant les machines et d'un temps de traitement administratif. Dans
le cas d'un produit acheté, le délai est composé seulement du temps de
traitement administratif de la commande et de la durée de la livraison. Dans
certains cas, un délai de sécurilé est ajouté pour tenir compte des aléas de
production ou de livraison ;

la quantit¢ actuellement en stock (d'ot limportance des inventaires pour
disposer d'une valeur certaine) ;

les régles de gestion telles que le stock de sécurité si la gestion de Particle est
soumise a des aléas, la taille de lot de fabrication ou d'approvisionnement, le
coel’ﬁcient‘de rebut ;

les ordres de fabrication ou d'approvisionnement d¢ja lancés (articles en cours
de réalisation dans l'atelier) ;

les ordres planifiés fermes (prévisions de fabrication figées-par le gestionnaire)

[t):

¢) Le principe du calcul des besoins

Un échéancier (tableau dont les colonnes représentent des périades de temps) est

associé 4 chaque article géré dans fe calcul des besoins. Un exemple de ce type de
tableau est présenté dans le tableau 11.2.

La ligne « Besoins bruts » rassemble période aprés période les prévisions de
consommation de l'article.

La ligne « Ordres lancés » indique les lots qui sont en cours de production ou
les commandes qui sont en cours de livraison (les produits sont dus pour le
début de ta période).

La ligne « Stock prévisionnel » permet au logiciel de calculer le niveau de

stock période aprés période (le stock prévisionnel donne la valeur du stock en
fin de période).
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- Les lignes « Ordres proposés » montrent les ordres de fabrication ou les ordres
d'approvisionnement que le logiciel va proposer (les ordres proposés doivent
arriver en début de période et donc commencer en début de période' avec un

décalage temporel de la valeur du délai de production d'approvisionnement).

Article: A Délai=2 Lot=200 Stock =80

Période i 2 3 4 5 6
Besoins Bruts 50 100 80 70 100 120
Ordres lancés 200

Stock prévisionnel
Ordres proposés Fin
D<but

Tableau.11.2. Echéancier utilisé pour le calcul des besoins

L'objectif est de déterminer les quantités de produits qu'il faut tancer ou qu'il faudra
lancer (ordres proposés) dans les semaines a venir. Pour ce faire, le logiciel part des
besoins qu’il faut satisfaire dans les périodes a venir (besoins dit bruts). Le besoin net
d'une période est déduit du besoin brut en lui soustrayant les en-cours de production
qui doivent étre terminés dans la période (ordres lancés) et les produits en stock a la
fin de la péniode précédente (stock prévisionnel), plus éventuellement le stock de

sécurité si on doit en constituer un pour faire face aux aléas.

Besoin net (p) = besoin brut (p) + stock de sécurité - ordre lancé (p) -
stock (p-1)

Si un besoin net existe dans une période (c'est-a-dire s'il est positif), le logiciel prévoit
un ordre de fabrication (ordres proposés) avec la taille de lot qui lui a été indiquée et
dont la date de ﬁn.est dans cette période (sinon on risque d'avoir un stock négatif et
donc des manquants). La date de début des ordres proposés est déduite de la date de
fin par un décalage temporel éga!l au délai d'obtention.

Aprés avoir placé un ordre proposé dans une période (si nécessaire) le nouveau stock
prévisionnel de cette période est recalculé en partant du stock prévisionnel en fin de
période précédente et en ajoutant les en-cours de production qui doivent étre terminés
dans la période (ordres lancés) et/ou les en-cours de production futurs devant arriver
dans cette période (ordres proposés) et en enlevant les prévisions de consommation de

l'article pour cette période (besoins bruts).
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Stock (p) = stock (p-1) + ordre lancé (p) + ordre proposé (p} -
besoin brut (p)

Ces calculs s'effectuent période par période en partant de la premiére (période la plus 4
gauche du tableau). Le stock prévisionnel de départ est le stock physique [11].

d) Le calcul des besoins : un systéme dynamique

Entre ce qui est prévu et ce qui armive réellement il y a parfois beaucoup de
différences. Le syst¢tme de gestion de production doit prendre en compte ces
modifications et doit replanifier les ordres de faBrication en conséquence. La prise en
compte des événements ou des modifications qui se produisent dans l'entreprise est
faite par lintermédiaire de transactions informatiques. Toutes les informations données
par les transactions sont prises en compte lors du calcul des besoins suivant. La qualité
des résultats donnés par le calcul des besoins dépend pour une grande part de la qualité
des informations qui lui sont fournies.

Voici quelques exemples de transactions : déclaration d'une entrée de produits en
stock, déclaration d'une sortie de produits du stock, correction de la quantité de
produits réellement en stock suite 2 un inventaire, déclaration de production avec
picces rebutées pour un ordre de fabrication en cours de réalisation, modification de
délai pour une commande de produits achetés, etc.

Le calcul des besoins doit étre exécuté le plus souvent possible pour tenir compte des
changements qui se produisent dans l'entreprise. Cependant le volume de calcul
engendré par l'exécution du calcul des besoins est tel qu'il est impossible de I'exécuter
trop souvent. La fréquence choisie doit provenir d'un compromis entre un femps de
calcul raisonnable pour l'entreprise et une réactivité aux changements. Ii faut noter
qu'une trop grande réactivité aux changements peut se traduire par une instabilité non
bénéfique pour V'entreprise. Pour éviter la masse de calculs engendrés par l'exécution
totale du calcul des besoins (calcul régénératif), une autre méthode, dite calcul par
changement net (MRP net change), permet de n'effectuer les calculs que pour les
données qui. ont changé depuis le précédent calcul. Cette méthode permet donc une
exécution plus fréquente [11].

€) Conclusions sur le calcul des besoins

Le calcul des besoins permet donc de :
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*  Planifier les besoins. Cette planification des besoins s'effectue grice aux
ordres proposés d'un niveau qui déterminent les besoins bruts du niveau
suivant.
* Planifier les lancements. Les ordres proposés par le calcul des besoins sont
des prévisions de lancement dans les semaines futures et constituent done un
programme de production.
* Indiquer les problémes A I'aide de messages. Si un stock négatif apparait,
le systéme l'indique au gestionnaire afin que celui-ci avance un ordre existant,
ou décale le besoin brut, ou crée un nouvel ordre.
Tout ceci est effectué pour coordonner l'avancement de tous les composants
produits de fagon 4 assurer la livraison a la date pi‘évue tout en minimisant les
stocks en cours [11].
f} La place du calcul des besoins dans la méthode MRPII
Le calcul des besoins (MRP) date de 1965 environ. A cette époque, 1l ne s’agissait que
d’une méthode de réapprovisionnement des stocks. Le développement de la méthode
MRP a permis d’obtenir maintenant un systéme complet de gestion industrielle (du
plan industriel et commercial pour le long terme 4 la gestion d’atelier pour le court
terme).
Alors que MRP signifie Material Requirement Planning que Yon a traduit par calcul
des besoins nets (CBN) MRPII vient de Manufacturing Ressources Planning qui a été
traduit en gardant les mémes lettres par le Management des Ressources de la
Production. '
La figure 11.4 montre tous les modules qui composent un systéme de gestion de la
production MRP II. Les modules s’enchainent en partant de la gestion a long terme

(PIC) jusqu’a la gestion & court terme (gestion d’atelier) [11].
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7.5.Le programme directeur de production

a) Définition du programme directeur de production

Plan d’entreprise
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Figure 11.4 Schéma MRP2

Le programme directeur de production est un échéancier des quantités a produire

établi pour chaque produit fini. Le tableau 1.3 montre un exemple de PDP avec

seulement les dates de fin de production dans le premier cas et avec la prise en compte

du délai d’obtention dans le second cas.

PDP 100 150 { 100 120 | 130 | 135
Période 1 2 3 4 5 6

PDP Fin 100 150 | 100 | 120 | 130 | 135
Début 150 100- | 120 | 130 | 135 -

Tableau I1.3. Programme directeur de production

Pour que le programme directeur de production soit réaliste, condition de sa bonne

exécution, il faut qu'il prenne en compte les contraintes industriclles. Le gestionnaire

de la production qui est chargé de l'établissement du PDP devra donc s'assurer, a l'aide
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d'outils adaptés, que la charge induite par ie PDP esi cémpatible avec la capacité des

ressources de production.

Le programme directeur de production permet d'anticiper et/ou d'amortir les variations

commerciales. En effet, la prise en compte trés 6t dune augmentation ou d'une

diminution de la demande pour un produit fini permet de comfnencer ou darréter la

production des composanis au bon moment, évitant ainsi des retards ou des stocks

importants. _

[t est important de préciser que le programme directeur de production.n'est pas

constitué directement de prévisions de ventes établies pour les périodes a venir. Les

prévisions de vente sont trop sujettes a variations pour constituer un progrémme de

production stable [10]. _ '

b) Les informations nécessaires pour I'établissement du PDP

L'établissement du PDP nécessite, pour chaque produit fini, un certain nombre

d'informations qui sont : '

Le besoin commercial : celui-ci comporte d'une pait des prévisions de ventes établies

par le service commercial pour les périodes a venir et, d'autre part, les commandes

fermes enregistrées, par Fentreprise. Pour une période donnée, laugmentation de la

quantité de produits finis en commande ferme doit s'accompagner d'une baisse de la

prévision des ventes initiale de ce produit {en guelque sorte, les commandes fermes

consomment les prévisions de vente). On a ainsi, d"une part, les produits commandds

fermes et, d’autre part, des produits qui vont étre commandés (prévisions des ventes

restantes). |

Le stock : cette information donne le niveau de stock de produits finis connu au départ

du processus d'établissement du PDP,

Le stock de séeurité : les prévisions de ventes ne donnent qu’une idée de la demande

réelle. La demande réelle peut étre inférieure a Ta prévision et dans ce cas les produits
- fabriqués en trop resteront dans le stock de produits finis. Mais dans le cas ou la

demande réelle est supéricure 4 la prévision des ventes il y a rupture et donc des

clients mécontents. Pour éviter cette situation, un stock de sécurité est préva. 11 est

dimensionné a Y'aide de données historiques relatives a la précisioﬁ des prévisions de

ventes,

Les ordres lancés et éventuellement les ordres planifiés fermes.

L'horizon de planification : c'est le nombre de périodes dans lequel doit &tre obtenu

le programme directeur de production. Un horizon trop grand n’apporte rien car dans
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le futur trés éloigné les prévisions de ventes deviennent peu fiabies. Un horizon trop

court peut empécher I'anticipation des variations commerciales. Dans la pratique,

l'horizon de planification est fixé & 2 fois le délai cumulé du produit fini (délai qui

englobe les approvisionnements, la fabrication et 'assemblage du produit fini) [10].

¢) Le princ_ipe de I'établissement du PDP

L'échéancier utilisé pour I'é¢tablissement du programme directeur de production est

compos¢ d'une ligne pour les prévisions de ventes, dune ligne pour les commandes

fermes, d'une ligne pour le caicul des quantités disponibles prévisionnelles, d'une ou

de deux lignes constituant fe Programme Directeur de Production (Tableau 11.4.).
Article: A $8§=50 Délai=1 Lot=50 Stock=250

1 2 3 4 5 G 7

Prévisions restantes | 120 | 190 | 220 | 250 | 300 | 280 [300

Commandes fermes | 180 | 110 {1 80 50 0 20 0

Disp. Prévisionnel
PDP Fin |500L
Début

‘Fahlean 114, 1.'échéancier utilisé pour [établissement du PDP
Le calcul commence par la détermination du disponible de départ. Le stock de sécurité
est prévu pour les cas ol la demande réefle est supérieure a la prévision. 11 s'agit d'une
sorte de réserve et on considére donc le disponible de départ est égal au stock réel de

départ auquel on retranche le stock de sécurité fixé pour le produit finj.

Disp. prévisionnel(0) = stock -stock de sécurité

" Le calcul seffectue période par période en partant de la premiére. Le principe utilisé
est le méme que pour le calcul des besoins. Cependant fe besoin brut est remplacé par
la somme des prévisions de ventes et des commandes fermes. Pour chaque période le

- disponible prévisionnel est calculé en utilisant la formule ci-dessous -

Disp. prévisionnel(p) = Disp. prévisionnel(p -1) + PDP Fin(p) -Prévision de

ventes(p) - Commande ferme(p)

Si le disponible prévisionnel obtenu est positif (pas de rupture de stock) alors on passe
4 la période suivante. Si le disponible prévisionnel obtenu est négatif alors il faut pla-

cer un ordre dans le PDP pour éviter la rupture. Cet ordre proposé aura sa date de fin
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dans la période en question et sa date de début sera décalée de la valeur du délai
d'obtention du produit fini. 1l suffit alors de refaire le calcul du disponible prévisionnel
en prenant en compte cet ordre proposé [10].

d) Conclusions sur le programme directeur de production

Le programme directeur de production est un élément essentiel dans un systetme de
gestion de la production. 11 ne faut surtout pas que le PDP soit directement établi a
partir des prévisions de vente. Tout le bénéfice que l'on peut attendre du PDP en terme
de stabilité de la production serait alors occulté. Le programme directeur de production
dott &tre considéré comme un ensemble d'ordres fermes qu'il est extrémement difficile
de modifier. C'est pour cela que l'on utilise le terme « programme » et non « plan »
car dans un programme il y a la notion d'engagement et de rigidité alors que pour un

plan il ne s'agit que de lignes directrices qui ne sont que rarement respectées [10].

7.6.Le plan industriel et commercial
Le plan industriel et commercial (PIC) est une partie importante de la méthode MRP 11
pour les entreprises d'une taille importante. 1.'élaboration de ce plan permet un dialogue
constructif entre les responsables de la production, les responsables commerciaux et la
direction de l'entreprise.. Ce plan permet au comité de direction d'une entrcprisé de définir
un cadre global a long terme (6 al mois) pour l'activité de I'entreprise [3).
a) Définition du plan industriel et commercial
Le plan industriel et commercial est un échéancier mensuel résumant les activités,
passées et futures, de vente et de production, ainsi que les niveaux de stock de
l'entreprise. Le plan industriel et commercial est établi avec un horizon compris entre
un an (pour les produits 4 délai court) et cinq ans (pour des produits a délai long) Il est
établi par familles de produits.
Le plan industriel et commercial repose ainsi sur I'établissement de prévisibns de
ventes et de prévisions de production et sur le choix d'un objeétif Jugé raisonnable de
niveau de stock. Le plan industriel et commercial est un document approuvé par le
service de la production et le service commercial. Ce plan doit conduire I'entreprise 4
la satisfaction de ses clients, tout en utilisant au mieux les ressources de production
i3]
b) Objectifs du plan industriel et commercial
L'établissement du plan industriel et commercial doit permetire de calculer

globalement la charge induite par les choix de production qui ont ét¢ ainsi formalisés
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et donc de détcrminer les besoins en capacité. Ceci permet, par la suite, d'équilibrer la
charge entre usines ou ateliers, de définir la politique d'embauche ou de définir les
investissements.

Le programme directeur de production est fa désagrégation du plan industriel et
commercial. En effet, la somme des quantités du PDP cormrespondant aux produits
d'une famille doit étre égale, avec une tolérance, 4 la quantité se trouvant dans le PIC
poui* cette famille. Cette régle de cohérence entre le PIC et le PDP permet au
responsable du PDP d'établir ou de modifier le PDP en autonomie, pourvu quiil reste
dans les limites données, par la direction de l'entreprise 2 travers le PIC.

Le plan industriel et commercial doit permettre danticiper les problémes et doit
permetire de Jes régler avant qu'ils ne deviennent réels. Pour I'entreprise, la priorité est
la satisfaction des clients. Le probléme qui peut se présenter est une inadéquation entre
la capacité de I'entreprise et la charge induite par les besoins commerciaux. Lorsque ce
type de probléme, qui peut compromettre le service client, est détecté dans le futur, il
doit &tre réglé en ajustant la capacité a la charge (augmentation temporaire de la
capacité) ou si ce n’est pas possible, en ajustant la charge  la capacité (lissage de la
charge} [3].

c)Le document du PIC ’

Ce document comporte trois parties : prévisions de ventes, prévisions de production et
niveaux de stocks résultants. Il comporte une partie « passé » et une partie « futur ».
La partie du document qui correspond au passé permet de comparer les prévisions (de
ventes ou de production) avec les données réelles. Tout écart entre donneges
prévisionnelles et réelles nécessite une explication et doit conduire 4 la mise en place
d'actions correctives. La partie correspondant au futur permettra de planifier.

Les prévisions des ventes sont établies par le service commercial pour chaque famille

de produits et par période. On peut noter que les prévisions de ventes ont bien une

. meilleure précision lorsquelles concernent des familles de produits plutot que des

produits finis particuliers. Les prévisions de production sont établies par e responsable
de la production. 11 est important que ces prévisions de production tiennent compte des
possibilités réelles de production de l'entreprise.

L'objectif de stock est un compromis entre le souhait du service commercial de
disposer d'un stock de sécurité important permettant d'obtenir un trés bon service

client, des possibilités de la production qui ne peut pas suivre les variations brutales de
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la demande et qui joue sur le niveau de stock pour lisser la charge et les objectifs
financiers de I'entreprise, qui poussent a détenir le stock le plus faible possible.
Dans le plan industriel et commercial le niveau de stock n'est que le résultat d'un

calcul. La formule utilisée est 1a suivante : [3]

Stock (M) = Stock réel (M-1) + production prévisionnelle (M) — Vente (M)

d) Paramétres de gestion du PIC
L'horizon de planification varie de 1 an & 18 mois, pour des productions a délai court,
Jjusqu'd 3 ou 5 ans pour des productions 4 délais trés longs. En toute logique, I'horizon
de planification du plan industriel et commercial doit &tre supérieur 3 I'horizon du
programme directeur de production.
Les données du plan industrie! et commercial doivent étre exprimées en unité
représentative de la famille de produits. Si les produits de la famille se ressemblent, en
terme de morphologic et en terme de ressources nécessaires pour les élaborer, alors le
PIC peut étre établi avec des quantités. Par contre si les produits de la famille sont
vraiment dissemblables, alors d'autres unités doivent étre employées. Dans ce cas on
peut utiliser les unités suivantes : tonnage, cadence, nombre d'heures, coiit de revient
standard, valeur ajoutées, CA, efc.
La fréquence d'établissement est le plus souvent d'une fois par mois. Cette fréquence
€levée permet a la direction générale d'effectuer le point souvent, et ainsi, permet une
assez bonne réactivité de I'entreprise aux changements et/ou problémes de production.
La taille de la période est couramment dimensionnée au mois. 11 arrive que la période
soit d'un mois pour la premiére année du PIC et d'un trimestre pour les années
suivantes. Ceci évite d'avoir 4 établir des prévisions pour des petites périodes trés
€loignées dans le temps (exercice périlleux et rarement précis) [3].
¢) La réunion du PIC |
La réunion du plan industriel et commercial est mensuelle. Cette réunion est tellement
importante pour le fonctionnement de l'entreprise que la présence est obligatoire pour
tous les participants ci-dessous :

*Directeur général pbur 'animation, la cohérence et les arbitrages.

Directeur commercial pour les prévisions de ventes.

*Directeur de production pour assurer la disponibilité de la capacité des

ressources de production de l'entreprise.
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*Directeur technique pour les nouveaux produits.
Responsable des achats pour les refations avec les fournisseurs.
Responsable logistique pour la préparation et I'analyse du PIC et pour la
gestion quotidienne de la production.
*Responsable financier en considération des problemes de trésorerie dans les
décisions concernant le plan industriel et commercial.
Un des premiers roles de cette réunion est de comparer le réel et le prévisionnel aussi
bien pour les ventes que pour la production. Chaque écart doit étre expliqué par le
responsable concerné. Les causes de ces écarts, une fois trouvées, les participants
doivent proposer puis déclencher des actions correctives qui pertnettront, par la suile,
d'obtenir une meilleure quatité des données prévisionnelles.
Si fors de la réunion du PIC, un constat de surcharge, pendant une ou plusicurs
périodes, est effectué pour un ou des centres de charge de I'entreprise, alors il faudra
prendre des décisions pour soit augmenter la capacité de production {embauche par
exemple), soit diminuer la charge (faire appel a la sous traitance ou anticiper certaines
productions par exemple).
Si, au contraire, un constat de sous-charge, pendant une ou plusieurs périodes, est
relevé pour un ou des centres de charge de Ientreprise; alors i faudra a l'inverse
diminuer la capacité ou augmenter la charge [3].
f) Conclusions sur le plan industriel et commercial
Tel qu’il a été vu, le plan Industriel et commercial est I'outil qui permet d'effectuer le
pilotage de I'activité¢ industrielle d'une entreprise. Ce pilotage s'effectue par la
désagrégation du plan industriel et commercial en programme directeur de production
qui, luvi méme, dirige toutes les activités de production de l'entreprise. La
désagrégation du plan industriel et commercial en programme directeur de production
est sous la responsabilité du gestionnaire de la production qui s’occupe du PDP. Si
plusieurs gestionnaires s'occupent dis PDP en raison du nombre élevé de produits fims,
il est bon que Ia répartition des produits se fasse par famille pour faciliter la cohérence
PIC - PDP.
Le plan Industriel et commercial permet de traduire rapidement les données
industrielles en budget d'investissement, en plan d'embauche, en prévision de
bénéfices, etc. Cest un formidable outil dintégration mis a la disposition du

management de 'entreprise [3].
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7.7.La gestion des capacités
La méthode MRP ordonnance les ordres de fabrication a capacité infinie. Cela s'igm' fie que
le systéme planifie des ordres de fabrication sans regarder les conséquences en terme de
charge pour les ressources de Pentreprise.
Pour éviter un programme de production incohérent il faut d'abord s'assurer, avant de
lancer le calcul des besoins, que la charge programmée moyenne sera compatible avec la
capacité des ressources de production. Cest le rdle du calcul des charges globales, qui se
base sur les prévisions de production & long terme fixées dans le plan industrie] et
commercial. '
Il ne s'agit que d'une estimation des charges, car le calcul des charges globales ne prend
pas en compte les composants déja réalisés qui se trouvent dans les stocks.
Pour régler un probléme de surcharge : soit on augmente temporairement la capacité, soit
on modifie le niveau de production défini dans le plan industriel et commercial.
Il faut ensuvite s'assurer que, pour chaque centre de charge de l'entreprise, semaine apres
semaine, il n'y aura pas de surcharge. C'est le réle du caleul des charges détaillées qui se
base sur tous les ordres du calcul des besoins [7].
a) Le calcul des charges globales
L'objectif du calcul des charges globales est de donner de fagon globale la charge (et
donc le besoin en capacité) pour certaines ressources critiques de I’entreprise. Ii
permet de simuler l'impact du plan industriel et commercial ou du programme
directeur de production sur les ressources de l'entreprise. Autrement dit, il permet 4 Ia
direction de l'entreprise de prévoir la capacit¢ nécessaire pour réaliser l'objectif de
production fixé dans le PIC ou le PDP.
Le calcul des charges globales permet de calculer les besoins en main d’ceuvre de
I'entreprise ou d'un atelier, la charge d'une cellule ou d'une machine goulot, etc.
Le point de départ du calcul des charges globales est soit la ligne production du plan
industriel et commercial, soit le programme directeur de production.
Le principe du calcul des charges globales est trés simple. Des ratios trés généraux
actualisés 1 a 2 fois par an, sont appliqués aux données du ‘plan industriel et
commercial ou aux données du programme directeur de productioﬁ. Les calculs sont
plus rapides avec les données du plan industriel et commercial car une entreprise n'a
que quelques familles de produits. Par contre les résultats obtenus sont, bien sdr,
moins précis car les produits finis constituants une famille peuvent étre trés différents

(en terme de charges induites).
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Si 1'on recherche la rapidité de calcul et si les produits constituant les familles sont
assez homogénes alors il vaut mieux utiliser la ligne production du plan industriel
commercial. Si Fon recherche plus de précision ou si les produits constituants les
familles sont trés différents, il vaut mieux utiliser le programme directeur de
- production. Ti est bien siir possible de faire un premier calcul de charges en utilisant le
plan industriel et commercial puis d'affiner en utilisant e programme directeur de
production [7].
b) Le calcul des charges détaillées
L'objectif du calcul des charges détaillées est de déterminer, de fagon précise,
I'échéancier des charges et donc des bésoins en capacité pour chaque centre de charge
de I'entreprise. Un centre de charge est soit une machine, une cellule, un ensemble de
machines ou un atelier dont on veut suivre la charge prévisionnelle. Le but est de
détecter tout probléme de surcharge qui se poserait suite a I'établissement du
programme de production (ensemble des ordres proposés par le calcul des besoins).
Plusieurs actions sont possibles pour rétablir I'adéquation charge/capacité

e les actions sur la capacité : utilisation d'une machine supplémentaire, effectuer
du travail de nuit, effectuer des heures supplémentaires, effectuer du travail de
week-end, faire appel & la sous-traitance, etc. )

o les actions sur les besoins : prendre de l'avance sur certains ordres de
fabrication peut prendre du retard sur certaines opérations (a rattraper sur les
opérations suivantes), décaler un ou plusieurs OF, effectuer des coupures de
lots, etc. [7].

¢) Le suivi des flux de charges

Le but du calcul des charges détaillées est de donner une projection de la capacité
nécessaire pour le respect du programme de production et, donc, indispensable pour le
respect du PIC. Cette technique se base sur la comparaison de la charge et de la
capacité démontrée pour chaque machine et pour chaque période. Cetie capacité
démontrée n'est qu'une estimation de la capacité réelle. Pour un poste trés chargé
(poste goulet), il est important de suivre l'évolution de la capacité réelle dans le but de
détecter une dérive qui conduirait 4 des tetards sur certains ordres de fabrication. Le
suivi de la capacité réelle se fait grice au suivi des flux de charges qui est aussi appelé

contrdle des entrées/sorties.
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L'objectif du suivi des flux de charges est de mesurer le flux physique au travers des
centres de charges semaine aprés semaine. Ce suivi concerne quatre données qui sont
généralement exprimées en heures : ‘ |
- Les entrées prévisionnelles définies par ie systéme de planification des
ordres de fabrication (calcul des besoins) ;
- Les entrées réelles qui sont dérivées des ordres lancés par le gestionnaire de
la production ; |
- Les sorties prévisionnelles qui représentent la capacité démontrée du centre
de charge (capacité prévue) ;
- Les sorties réelles qui donnent le niveau exact de production du centre de
charge.
Le niveau d'en-cours peut étre calculé & partir de ces quatre données grice 4 la

formule:

En-—- cours (p) = en — cours (p-1) + entrées (p) - sorties (p)

Pour un poste goulet il faut absolument maintenir un en-cours car une heure d'arrét par
manque de travail sur un tel poste est une heure perdue pour toute la production. Par
contre avoir trop d'en-cours sur un poste de charge ne sert a rien et peut méme
conduire 4 une baisse des performances. Ceci conduit & établir un niveau d'en-cours
idéal pour chaque poste de charge. Chaque fois que l'en-cours est en dehors des limites
prédéfinies, il faut agir sur :

- La sortie (responsabilité de l'atelier), c'est-d-dire qu'il faudra augmenter ou
réduire temporairement la capacité du poste de charge ;

- L’entrée (responsabilité du gestionnaire), c'est-a-dire que le gestionnaire devra
lancer plus ou lancer moins d'ordres de fabrication -utilisant le poste de charge
considéré [7].

d) Conclusions sur la gestion des capacités

Nous avons montré les différents outils qui existent pour gérer les capacités. L'objectif
est de planifier les charges et donc de prévoir la capacité nécessaire pour la réalisation
de la production planifiée. Chacun de ces outils correspond & un niveau de
planification particulier

- Planification a long ou moyen terme — Calcul des charges globales ;

- Planification & court terme — Calcul des charges détaillées ;
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- Exécution (trés court terme) — ‘Suivi du flux des charges.
La figure 11.5 montre fes liaisons qui existent entre ces trois techniques et les modules
de planification (plan industriel et commercial, programme directeur de production,

calcul des besoins) ainsi que le module de gestion d'atelier [7].
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Figure IL5. Relations entre les différents modules

7.8. Gestion d’atelier
La philosophie de MRPII consiste & privilégier la planification pour simplifier la gestion
datelier. Le schéma général de la méthode le montre assez bien. Il y a plﬁsieurs modules de
planification pour un seul module de gestion d'atelier. Si la planification est bien menée alors

la gestion d'atelier doit étre plus simple [3].

7.9.Conclusion sur le MRPII
La méthode MRPII est ia méthode sur laquelle se basent, peu ou prou, les progiciels de
GPAO, les pfogiciels d’ERP ou maintenant les progiciels de SCM. La connaissance de cette
méthode est donc indispensable pour I'utilisation optimale d'un tel progiciel de gestion de
“production. Les échecs ou les mauvais résultats souvent attribués a la méthode MRPII
proviennent trés souvent de cette méconnaissance de la méthode, d'un manque d'implication

d'un service de l'entreprise (notamment le service commercial qui ne réalise pas de prévisions
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suffisantes), d'un manque de rigueur (dans la gestion des données techniques ou les stocks),
ou du progiciel qui ne posséde pas toutes les fonctionnalités (pas de PDP par exemple). Un
vrai progiciel MRPII utilisé avec rigueur par tous les services de 'l'entreprise p'ar des
personnels formés conduit & la maitrise totale des flux de production et donc a des
améliorations considérables du taux de service client et du niveau des stocks notamment s'il

est utilisé dans un contexte Juste-a-temps [7].
8. Conclusion sur les principaux concepts de la chaine logistique

- L’originalité de la supply chain est d’assurer la continuité du processus de création
de valeur entre les fonctions et entre les entreprises. Le ceeur de la SCM fonctionne
sur la base d’une gestion globale et intégrée des flux permettant une « optimisation
de leur systéme de gestion ». La supply chain présente alors un double intérét.
D’une part, pour le client elle est la source de «création de wvaleur»
supplémentaire. D’autre part, pour ’entreprise elle — méme, elle autorise une
meilleure maitrise des stocks, ainsi qu’une « rationalisation » de ses activités en
coordination avec ses partenaires amont et aval (notamment par une moindre
redondance de celles-ci entre fonctions et/ou entreprises).

- L originalité de la SCM découle aussi de la nature du processus déctsionnel mis en
place. En effet, une intégration des démarches de nature opérationnelic et
stratégique caractérise ce processus. Plus précisément, il combine les trois niveaux
de décision : le niveau stratégique, tactique et opérationnel. Si le supply chain est
une démarche qui part naturellement de la stratégie pour aboutir & Pexécution, c’est

‘aussi 4 partir du bilan des opérations que des réajustements peuvent étre effectués
afin d’adapter la dimension tactique et la dimension stratégique.
- Le développement de la SCM permet donc de valoriser I'entreprise - & travers
plusieurs axes
o la dimension stratégique prise par le client qui place l'activité logistique au
coeur du processus de création de valeur,

o la dimension organisationnelle qui conduit a refondre les relations
traditionnelles de travail 4 un double niveau, '

¢ la dimension managériale qui favorise notamment ’intégration du niveau

opérationnel et du niveau stratégique,
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o la dimension temporelle qui consiste a anticiper le plus possible et avec un
degré d’incertitude les besoins du client ; Ia proximité au marché des activités
aval doit permettre une meilleure anticipation par les activités amont,

o la dimension technologique grace aux NTIC (Nouvelles Technologies de
I’information et de la Communication) qui autorisent le recueil, le transfert, le
traitement des informations pratiquement en temps réel (réseaux €lectroniques,
EDI, Internet, etc.) ; elles participent & la transformation des processus de
gestion et d’organisation.

La demniére dimension semble étre la plus importante aujourd’hui car on ne peut

plus parler de chaine logistique sans qu’il lui soit associé un systéme d’information

intégré [3).
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Chapitre III : Diagnostic de la chaine logistique d’ABC PEPSI

Afin d’effectuer le diagnostic de ia chaine logistique d’ABC PEPSI, nous avons adopté une

démarche a trois étapes :

Dans une premiére étape, nous avons modélisé le systeme logistique éxistant, pour
ce faire, nous avons adopté P’approche SCOR qui prbpose de présenter la structure
de base de la chaine logistique avec les processus génériques de pléniﬁcation,
d’approvisionnement, de fabrication et de livraison, de décomposer ensuite chaque

processus en activités et de préciser les étapes de chaque activité.

La deuxiéme étape a consisté a identifier les dysfonctionnements a Iintérieur de
chaque processus et aux interfaces, en s’assurant d’une part que’ les processus
soient cohérents a travers leurs procédures et d’autre part que le systéme de
planification permette de garantir la coordination entre les différents processus
(approvisionnement, production et distribution).

A la suite de cette analyse, nous avons proposé une solution globale comportant
une solution managériale et une application informatique associée. La solution
managériale gl?bale sera basée sur le concept MRPII et comportera un schéma

dirccteur de fonctionnement de procédures existantes améliorées ou proposées.

1. Le processus de planification

Le processus de planification est constitué par les activités suivantes :

1.1.Calcul des objectifs mensuels de vente par format
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1
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DU - direction usine, DG : direction générale

Figure IIL1. Modéle organisationnel des flux informationnels pour le calcul des objectifs

Acteurs concernés : Les directions DG et DC.
Input : L objectif annuel global des ventes.

Output ; Les objectifs mensuels de vente par format.
Déroulement :

L’ objectif annuel global des ventes pour I'année [N+1] (exprim¢ en millions d’unités
de volume 80Z) est négocié entre PCI et le propriétaire de la licence (ABC PEPSI),
puis fixé et transmis par la DG a la DC.

La DC se charge de le dispatcher :
Par mois : en utilisant les indices saisonuiers mensuels

Par format : en utilisant les indices saisonniers par mois et par format.

Remarque : rappelons que cette répartition des objectifs se fait par rapport a la
répartition des ventes de I’année précédente (en général on choisit une année de
référence).

Les objectifs mensuels de vente par format sont ensuite transmis aux directions DL,
DU et DA. (Voir en annexé 1, un document type transmis par Ja DC aux directions
concernées).

Indicateur de suivi :

Le taux d’atteinte des objectifs de vente, qui est calcul¢ de la fagon suivante :
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Vente mensuelle réalisée par format /objectif mensuel de vente par format

Actuellement, I’objectif de vente est atteint en moyenne a 75%. -

Commentaires :

Les objectifs mensuels de vente par format ne sont pas‘corrigés (sauf dans le
cas d’acquisition imbrévue de nouveaux marchés), méme si I’indicateur « taux
d’atteinte des objectifs » est calculé mensueliement (cet indicateur pourrait étre
utilisé pour corriger les objectifs).

Les objectifs mensuels de vente par format devront étre com parés aux
prévisions mensuelles de vente par format or il n’existe pas de modéle générant

des prévisions de vente mensuelles.

1.2.Calcul des mix

Acteur concerné : Direction logistique — Service PA

Input : Les ventes mensuelles par format et par parfum.

Output : Les mix, c’est 4 dire la proportion de chaque parfum dans la vente du format

(a chaque format correspond un mix).

Déroulement ;

La direction logistique se charge du calcul des mix, 4 partir des réalisations de
vente, tels que . mix (i7,k) = V{ijk-1) / V(i k-1) et V(ik-1) = 2 Vi k-1) ou
V(i,k-1) représente la vente du mois (k-1) pour le format i, V(i,jk-1)
correspond 4 la vente du mois (k-1) pour le format i et le parfum J et mix (1,5,k)
correspond au mix prévisionnel du mois k

Si pour unc joumnée donnée, il y a eu zéro vente alors la vente pour cette
Journée est remplacée par la prévision journaliére de vente.

Les mix sont transmis a la DA.

La procédure est reprise dans le cas ou il y a introduction d’un nouveau

parfum. Dans ce cas, les nouveaux mix sont envoyés a fa DA.

Commentaires :

Les mix des produits doivent étre définis par la direction commerciale et non
pas par la direction logistique car la premiere est supposée étre la plus proche
du marché.

Les mix ne sont pas actualisés, c’est & dire que Ventreprise ne réagit pas aux

variations de la demande des clients en termes de parfum.
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e Les mix sont calculés sur la base des ventes et non pas la demande. Cette
derniére n’est pas enregistrée ! Avant de passer sa commande, le client se
renseigne d’abord sur la disponibilité des produits en stock car il s’est habitué a
ne pas trouver le produit désiré. Par conséquent les données sur les ventes ne
sont pas représcntati\}es de la réalité, elles sont biaisées.

e Comme conséquence, le taux de service n’est pas calcule

e Aucun indicateur de performance n’est utilisé au niveau de cette procédure.

1.3.Calcul des besoins en matiéres

A- En matiére premiére importée
Acteur concerné : La direction des approvisionnements.

Input : Les mix ainsi que les objectifs mensuels de vente par format. (Rappelons que

les mémes mix sont utilisés pour tous les mois).
QOutput : Les besoins mensuels nets en matiére premiére (MPr).

Déroulement : Le calcul des besoins mensuels nets en matiéres premiéres importées
se fait en utilisant les données suivantes comme entrées aux feuilles de calcul (en
Excel) :

- Les objectifs mensuels de ventes par format, qui sont transmis par la DC

- Les mix qui sont transmis par la DL.

- A partir de ces deux données, la DA caicule les objectifs mensuels de vente par

format et parfum.
- Les stocks initiaux en produits finis (’ABC PEPSI et de SBC)

- Le stock de sécurité en produit fini (PF) correspond 4 la couverture del0 jours de

vente.

> A ce niveauy, la DA calcule les objectifs mensueis de production par format et par

parfum.
-> A ce niveau, la DA se charge du calcul des besoins mensuels bruts par MPr.

- L’inventaire mensuel des MPr (d’ABC PEPSI ainsi que les mati¢res importées
pour SBC).

- Le volume des pertes en MPr estimé & 3%.
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- Les commandes en cours. .

- Le stock de sécurité en MPr qui correspond a la couverture d’un mois de

consommation.

=> A ce niveau, le gestionnaire de la matiére premicre effectue le calcul des besoins
mensuels nets en MPr, c'est-a-dire la quantité a commander. Cette derniére n’est pas
automatiquement saisie dans le carnet de commandes, c’est a dire que le décalage

temporel par rapport au délai de livraison se fait manuellement.
B- En matiére premiére locale

Le calcul des besoins se fait de la méme maniére que pour la MPr importée. La seule
différence est que le niveau de stock de sécurité et le délai de livraison sont inférieurs
a ceux de la MPr importée. Le besoin net en MPr locale est transmis au fournisseur

pour qu’il planifie sa production.
Remargue :

Les besoins nets en matiére premiére sont calculés mensuellement de fagon a lancer

une commande au début de chaque mois et pour chaque MPr.

)

C- En emballage

Acteur concerné : La direction logistique — service emballage

Input : Les objectifs mensuels de vente par format, ainsi que les mix.
Output : Les besoins mensuels nets en emballage.

Déroulement : La DL se charge de calculer les besoins mensuels {prévisionnels) nets
par type d’emballage : bouteilles RB30 (claire, verte et gravée) et RB100 (un seul
type), caisses (4 12 et & 24 alvéoles) et palettes. Le calcul des besoins se fait en

utilisant les informations suivantes comme entrées aux feuilles de calcul Excel -

e Les objectifs mensuels de ventes par format (transmis par la DC) ainsi que les
mix pour déduire les besoins mensuels bruts par type d’emballage.

» La situation prévisionnelle des stocks d’emballages au début de I’année N

+ Prévision des mouvements de consignation (c’est I’équivalent d’une vente) et de
déconsignation (c’est I’équivalent d’un achat) de 1’emballage (C/D).

* Prévision des pertes d’emballage qui sont dues 4 95% a la casse (on considére

une moyenne mensuelle des pertes de 2%o).
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Et on calcule comme suit :
¢ Le stock disponible = stock initial - consignation + déconsignation — pertes.
e Le besoin journalier = le besoin mensuel / 26 (en considérant 26 jours ouvrables
par mois).
e Couverture journaliére en emballage = le stock disponible/ le besoin journalier.

Notons que le stock disponible * pour le mois m sera le stock initial pour le mois m+1.

" Janvier | Février | Mars v Décembre

Stock inttial * Lk

C/b

Pertes

Stock disponible * *k

Besoin mensuel

Besoin journalier

Couverture

journaliére .

Tableau 111.1. Table de calcul du besoin en emballage

Le calcul de la couverture journaliére est repris pour le reste des mois de I’annce. La
couverture journali¢re en emballage doit &tre au moins égale au nombre de références
de produits utilisant I’emballage, augmentée de 2 jours car le produit fini doit étre
pardé pendant deux jours au magasin avant qu’il ne soit vendu et ce pour le besoin du
controle qualité.
Si la couverture en emballage n’est pas assuré, on place une commande telle que

e la quantité commandée est fixée de fagon & satisfaire le besoin du mois Pic

(mois de forte demande)

e Le délai de livraison est de 6 mois.
Le besoin cn emballage enfin calculé est transmis & la direction des
approvisionnements pour le lancement de la commande.
Remarque : Notons qu’une seule commande en emballage est lancée par an {cette

commande est lancée 4 la fin de I’année pour satisfaire le besoin de I’année prochaine)
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car la fabrication doit s>achever avant I’été (ceci est du au fait que le fournisseur arréte

ses machines en été).

Commentaires :

Les pertes de production ne sont pas prises en compte dans le calcul des objectifs

de production.

Les retards de livraison des commandes préalablement lancées ne sont pas pris en

compte.

La procédure de caicul des besoins présente un certain nombre de risques d’erreur
de saisie a cause de son caractére manuel {la procédure n’est pas totalement
automatisée). |

La dépendance vis-a-vis du fournisseur étranger en emballage alourdit
I"investissement a faire (emballage coiiteux) et augmente le risque de manque en
emballage étant donné que la commande doit couvrir les besoins de I’année et &tre
placée 6 mois a I’avance (pendant lesquels des évolutions importantés de marché
peuvent avoir lieu).

Inexistence d’up stock de sécurité emballage, bien que la consommation de cette
matiére est soumise aux aléas.

Des ruptures en matiéres importées, principalement le concentré, sont fréquentes
(voir tableau I11.2). '
Certains indicateurs ne sont pas calculés tels que : la fréquence de rupture en
matiére premiére et le délai moyen de livraison. Ces deux derniers seront calculés

ci-dessous.

Fréquence de rupture de stock de matiére premiére :

Nous avons consulté les situations de stocks pour la période du 31/12/2003 au

31/03/2004 et nous avons obtenu les résultats suivants -
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Matiére premiére Nombre moyen de jours de rupture par mois
Concentrés Pepsi 1
PL 6
MF ‘ 4
MO 3
ML | 3
Bouchons RB100  Pepsi 2
MO I
Capsules MF 5
EtiquettesPETl I ML 3
MF 2
Film rétractable IL et 1.5L 1
Sucre 1

Tableau H11.2. Calcul des fréquences des ruptures en MPr

Commentaire :

La fréquence de rupture pour les concentrés est plus impostante que les autres
matiéres. Ces ruptures conduisent souvent au bouleversement du planning de

production.

Notons que la rupture en concentré cause une diminution en production. La diminution

est d’autant plus ressentie lorsqu’il ’agit d’un concentré important (trés consomme).
En ce qui concemne le sucre, une telle rupture causera un arrét total de la production.
Le délai de livraison pour les concentrés :

Nous avons pris un historique de commandes d’une période s’étalant du 03-08-2002
au 21-03-2004, et calculé le délai de livraison pour chaque expédition (toute
commande est divisée en expéditions 4 cause de la non disponibilité de 1’argent pour
ouvrir une lettre de crédit pour toute la commande). On a obtenu des délais en

moyenne de 3 mois et un écart type d’un mois.
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Déial de livralson ety tols

Evolution du délai de livraison par expédition
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261072003 52

117002003 FEEEEGT

17mer2002 {3
121072002
2811012002 45
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23/11/2002 2557
21122002 s i
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Figure H1.2. Evolution du délai de livraison par expédition
Commentaire :

La rupture en concentré est justifiée car chaque début du mois m la commande du
besoin du mois m+2 est lancée alors que le délai moyen de livraison est de 3 mois.

Autrement dit, il n’a pas été tenu compte de I’augmentation du défai de livraison.

1.4.Calcul des charges
Acteur concerné : La direction usine.
Input : Les objectifs mensugls de vente par format.
Output : Les charges mensuelles par ligne de production.
Déroulement :
On définit une ressource — homme, une équipe d’opérateurs mobilisés pour exécuter
les tiches de production ainsi que de sanitation pendant 8 heures. Dans une journde
(24t1), 3 ressource — hommes peuvent étre employées (notons que la sanitation qui
dure 4 h en moyenne est réservée a la derniére équipe).
La DU regoit de 1a DC les objectifs de vente par mois et par format pour I’année N.
Par la suite, la DU se charge du calcul des objectifs de production par mois et par
format. Ce calcul se fait sur la base des informations suivantes :

* Les objectifs mensuels des ventes par format.

¢ La situation des stocks de produit fini (par format) au début de 'année N.

* Le stock de sécurité (équivalent 4 10 jours de vente) qui doit étre assuré  la fin

de chaque mois pour le besoin du mois suivant.
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La DU caicule‘ le nombre de ressource _ hommes nécessaires a chacune des trois
lignes pour la réalisation de I’objectif de production de chaque mois. Ce calcul
s’effectue comme suit :

o Calcul des objeétifs de production journaliers :

Objectif de production mensuels/Nombre de jours ouvrables par mois

o Calcul du nombre d’heures de production nécessaires 4 la réalisation des

objectifs journaliers:

Objectifs journaliers de production / (Cadence idéale % efficacité de la ligne)
Remarque : Le calcul du nombre d’heures nécessaires 4 la réalisation des objectifs
journaliers de production se fait par ligne de production et par format. Rappelons que
la ligne SIDEL — VERRE produit le format RB30, la ligne KRONES produit le
format RB100 et la ligne SIDEL — PET produit le format PET (0.51, 11 et 21)

e Calcul du nombre de ressource ~ hommes de production nécessaires a la

réalisation  des objectifs de production par ligne de production:

Nombre d'heures nécessaires a la réalisation des objectifs journaliers de

production/8h . .

Une fois a charge par ligne de production calculée, elle est comparée a la capacité de
production pdur chacune des lignes. Notons que les capacités de production en
ressource - hommes se répartissent par ligne comme suit : 2 ressource — hommes pour

chacune des lignes SIDEL Verre et KRONES et 3 ressource — hommes pour‘la ligne
SIDEL PET.

Remarque :

Si la charge pour une certaine ligne dépasse la capacité alors I'usine ’ABC Rouiba
charge 'usine de Sétif de produire une certaine quantité lorsqu’elle estime qu’elle ne
pourra pas assurer la couverture nécessaire en produits en particulier pour le format
PET. C’est ce qu’on appelle « un processing ». Notons que le nombre de processing

w’est pas fixé au début P'année. En général, on répartit les objectifs de production entre

les deux usines comme suit

Site de production RB30, RB100 PETO05LPET 11et2)

Rouiba 75% 1060%
Sétif 25% 0%

Tableau IL3. Répartition des objectifs de production entre les usines de Rouiba et S&tif
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Pour les formats RB30 et RB100, ABC produit 75% de IPobjectif de production. Quant
aux autres formats (PET 0.5, 11 et 21), I'entreprise fait recours aux processing si
nécessaire. '

Commentaires :

- Lors du caleul des charges, on n’a pas tenu compte des 4 heures perdues dans la
sanitation, cette derniére doit étre effectuée chaque jour et pour chaque ligne de
production.

- La DU calcule des objectifs mensuels de production par format. C’est un résultat
qut pourrait étre directement éxploité par la DA lui évitant ainsi de refaire les
calculs (pour éliminer la redondance).

- Le résultat du calcul des charges n’est pas exploité. Aucun lissage de la charge
(avancer la production) n’est effectué or ce dernier pourrait dviter a I’entreprise

d’avoir recours aux processing,

1.5.Planification des moyens de transport ,

Aucune étude ne se fait pour le calcul du besoin en moyen de transport. Ceci a été
Justifié par le fait qu'une telle étude n’a pas d’influence sur la décision des dirigeants
en ce qui concerne Pacquisition ou non de nouveaux moyens de transport.
Commentaire :

L’absence d’anticipation des besoins en moyens de transport risque de perturber le
processus de distribution puisqu’en cas d’augmentation de la demande, les moyens

disponibles risquent de ne pas satisfaire la demande des clients en terme de livraisons.

1.6.Prévision des ventes hebdomadaires
Acteur concerné : Direction commerciale
Input : Les ventes de la semaine (S-1)
Output: Le CDF est une application (sous Excel) qui génére des prévisions
hebdomadaires pour la semaine S+1 jusqu’a la semaine S+6 {par foﬁnat et par
parfum). (Voiren énncxe 2, le principe de fonctionnement du CDF).
Déroulement :
Samedi :
« Recevoir les réalisations de la semaine passée (S-1) des

différents sites
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Dimanche -

Lundi :

Mardi :

Commentaires :

Saisir les données dans le¢ CDF, et générer des prévisions
initiales de la semaine prochaine (S+1).

Essayer d’apporter des corrections initiales sur les prévisions
Transmetire a la DG, la précision des prévisions (forecast

accuracy).

Transmettre les prévisions initiales aux responsables concerncs
des différents sites (les responsables des ventes de Rouiba, Sétif

et Oran), en vue d’apporter leurs corrections.

Recevoir les corrections des prévisions.
Les introduire dans le CDF.
Transmettre les prévisions finales aux différentes directions

concernées : DC, DA, DI et DL.

Assister a la réunion du PA (c’est la réunion qui se fait pour

I"établissement du planning hebdomadaire final de production).

e Le caloul des prévisions hebdomadaires de ventes, geénérées par le CDF, est

basé sur des ventes biaisées. Notons que les ventes nulles (dues 4 des ruptures

de stocks ou 4 des méventes) seront substituées par les prévisions de (S-1).

e Les prévisions des 6 semaines & venir ne sont pas exploitées par la DA pour le

calcul des besoins en matiéres premiéres locales.

e Le CDF nest pas toujours utilisé par manque de personnel formé sur celte

application.

e La durée de la procédure de génération de prévisions de vente par le CDF peut

atre compressible du fait que les actions 2 effectuer sont simples et peuvent

s’exécuter rapidement.

Indicateur de suivi :

La précision de la prévision : qui représente le rapportt en pourcentage entre la vente et

la prévision. Ce taux se situe en général autour de 60% (information fournie par le

responsable des prévisions), c’est a dire que le pourcentage d’erreur est de 40%. Cecli

montre bien que les prévisions sont biaisées.
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1.7.Etablissement du planning hebdomadaire de production

Acteur concerné : Direction logistique — Service PA

Input : Les prévisions de vente de la semaine (S+1) générées par le CDF.

Outpat : Le planning hebdomadaire de production

Déroulement : Le planning hebdomadaire de production est élaboré au niveau de la

direction logistique, en utilisant le PA. C’est une application sous Excel qui permet de

calculer la quantité a produire en utilisant les entrées suivantes -

* Les prévisions de vente de la semaine (S+1). Elles sont divisées par le nombre de
Jours ouvrables de la semaine.

o Les états de stocks par site (Rouiba, Sétif et Oran) et on déduit la couverture par
site {en jours de stock)

* Le stock de sécurité qui est égal en général a 10 jours de ventes, augmentés parfois
pour certains produits par exemple d 21 jours pour les produits PET car une seule
ligne produit 21 références et ga peut aller jusqu’a 30 jours lorsqu’on programme
une maintenance pour une ligne de production.

Un planning initial est élaboré. Ce demnier est discuté a la réunion du Mardi de la
semaine S entre les directions logistique, commerciale, des approvisionnements et
usine pour tenir compte des contraintes de disponibilité des matiéres premiéres
nécessaires 4 la production, des promotions éventuelles ainsi que des contraintes en
usine (faire au maximum trois changements de format PET par mois, nombre
d’¢quipes disponibles, les 24H de maturation pour la préparation du sirop de Pepsi, le
min batch de la siroperie,...).

Un planning final de production est émis a la fin de la réunion,

Commentaire :

La réalisation de ce planning est souvent perturbée par la non crédibilité des

informations concernant les dates de livraison de la MPr.

Remarque : des décisions tactiques sont prises pour I’année N+1. Par exemple pour
I’année 2004, il a été décidé :

e D’externaliser {a vente direcle : suite & une étude des coilts, il a été montré

qu’une réduction de 80% au minimum des cofits sera réalisée (une réduction en

coiits directs : tels que la masse salariale, colit des piéces de rechanges du

camion, coiit du carburant, cofit de la révision du camion et en coiits indirects :
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tels que le cofit diminué de la main d’ceuvre employée pour le chargement et le

déchargement du camion, codt diminué de I’énergie, etc.).

¢ D’investir dans une quatriéme ligne de production pour le format PET et ceci

suite a :

- La séparation de I’unité de production de Sétif de celle de I'entreprise ABC

(qui appartient maintenant 3 SBC) donc il y aura moins de processing

possibles qu’avant.

- L’acquisition d’un nouveau marché du PET (en Europe).

1.8.Conclusion sur le processus de planification

Le processus de planification peut étre schématisé comme suit ;

Objectif annuel global

4

Les ventes
D « biaisées » d’un
mois de référence

!

Calcul des mix

Calcul des objectifs
mensuels de vente par

format

vente par PF

Calcul des objectifs mensuels de

mensuels de production par

Caleul des objectifs

format

Enregistrement des
ventes de la semaine
(5-1)

Calcul des prévisions pour
la semaine (5+1)

Calcul des objectifs mensuels de

vente par PF

Calcul des objectifs mensuels de
production par PF

F

Calcul des besoins matiéres
en MPr

Calcul des besoins matiéres en

emballage

3

Lancement des commandes

h

Elaboration du planning
de production
hebdomadaire

ressource —homme

Calcul du nombre de

Figure III-3 Schématisation du processus de planification
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Aprés avoir étudié les procédures composant le processus de planification de la chaine

logistique d’ABC PEPSI, nous pouvons dire qu’un certain nombre de

dysfonctionnements sont a lorigine de sa non performance. L’enchainement de
problémes est explicité comme suit

- Le non enregistrement de la demande réelie du client fait que Pentreprise risque de
perdre des parts de marché sans se rendre compte. Le client de Uentreprise se
renseigne sur la disponibilité du produit puis passe sa commande car il s’est
habitué & ne pas trouver son parfum désiré : la chaine n’est pas orientée vers le
client.

- Le mix ainsi que les prévisions ne sont plus représentatifs car ils sont basés sur les
ventes.

- Il existe une « déconnexion » entre les approvisionnements et la production,
puisque le calcul des besoins est basé sur des objectifs de vente et sur des mix fixés
pour toute P’année, par contre 1’élaboration du planning de production
hebdomadaire est basée sur les prévisions de vente. Par conséquent, en cas
d’évolution du march¢, il apparaitra une inadéquation entre la quantité de MPr
requise pour la production et les quantités de MPr disponibles en stock. Ce qui
cause les ruptures en MPr.

- Les ruptures en MPr peuvent étre aussi causées par la non prise en compte de
'augmentation du délai de livraison ainsi que par les erreurs de saisie pouvant sc
produire a cause du caractére manuel du calcul du besoin en MPr. |

Tous les points cités ci-dessus sont schématisés dans la figure suivante :
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PXconnexion production — Non enregistrement de la
approvisionnement demande du client

A
Non adéguation entre ln quantité de MPr
commandée et le besoin en MP requis pour la [«
production

Utiliser les ventes comme
entrées au licu des demandes

Risque de sur stock, de mipture]
v en MPr

[ Les ventes sont binisées Ja—

Modification du planning de production
en [onction de Ia disponibilité de la MPr

h
Les prévisions et les mix ne

sont pas représentatifs
_ [Non adéquation entre la quantité produite
P de PF et celle demandée par le client
r - 0 1
On ne tienl pas compte de Risque dc sur stock, de On corrige les réalisations de ventes par
["'augmentation du détai de ruptures en PF i les prévisions de vente
liveaison de la MPr l

[ Risque perte client J

Figure IIL4 Les points faibles du processus de planification de la chaine logistique d’ABC PEPSI

2. Le processus d'approvisionnement
2.1.Choix du fournisseur

Acteur concerné : La direction des approvisionnements.

Le fournisseur est choisi selon les deux paramétres suivanis qui constituent le

paramétre rapport Qualité/Prix

e La qualité du produit proposé. Notons que la qualit¢ du produit entrant

dans la composition du produit fini est fixée par PCL
e Le prix (par rapport au march¢)

2.2.Lancement de 1a commande
Pour la matiére premiére importée (concentrés, capsules, bouchons RB) et les

eimnballages :

Acteur concerné : La direction des approvisionnements.
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1. Emission de besoin

2. Demande de proforma auprés du fournisseur (¢’est une facture correspondant i la

quantité demandée) par fax
3. Réception de proforma par fax
4. Vénfication de proforma _

5. Passation de commande (rédaction du bon de commande et signature par le

directeur des approvisionnements)

6. Faire une copie du bon de commande accompagnée de la facture pro forma et les

adresser a la direction financiére pour I’ouverture de la lettre de crédit.
7. Transmission de référence de la lettre de crédit au fournisseur
8. Envoi d’avis d’expédition de la marchandise
9. Assurance de la marchandise
10. Embarquement

11. Réception documents originaux (facture, bill of leasing, certificat de

conformité,...)
12. Transmission des documents originaux aux finances pour domiciliation

13. Transmission des documents originaux au transitaire pour déclaration et

dédouanement

Les commandes sont placées de telle sorte A respecter les délais de livraison (pris
égaux 4 deux mois pour les matiéres premiéres importées et 6 mois pour les

emballages).

Remarque : En ce qui concerne la MPr locale

¢ Les besoins mensuels sont communiqués au fournisseur pour qu’il planifie sa

production.

* La commande est passée directement par le service achat (DA) dés qu’un besoin

est exprimé.

* Le service achat rédige ordre de paiement pour I'adresser & la direction
financiére, cette demniére y mentionne I’échéance de paiement exigée par le

fournisseur (qui est en général de 30 jours).

65



ERE e

Chapitre 111 : Diagnostic de la chaine logistique d ' ABC PEPST

Commentaire :

La passation de la commande au fournisseur (pour la MPr importée) est souvent
retardée par la non ouverture de la lettre de crédit causée par la non disponibilité

d’argent en caisse, ainsi que par les fenteurs administratives (banque).

Dans le cas de non disponibilité d’argent en caisse, la commande doit &tre divisée

en expéditions. La division de la commande se fait de maniére aléatoire.

2.3.Gestion du magasin MPr et emballage

Acteur concerné : DA pour ta MPr et DL - Service emballage pour I’emballage

Toute entrée/sortic de MPr ou emballage est justifiée par un bon d’entrée/de sortic.
Ces bons seront saisis dans les applications qui gérent les entrées/sorties de la MPr
et de I’emballage (ce sont des applications sous Excel) permettant de fournir la
situation journaliére des stocks de MPr et emballage ainsi que la couverture des
stocks en jours de consommation pour chaque type de MPr et emballage.

Un inventaire physique est effectué a chaque fin du mois. 7

A chaque réception de MPr/emballage, un échantilion est testé au niveau du
laboratoire contrdle qualité pour vérifier 1a qualité. En cas de non-conformité, la

matiére est retournée au fournisseur. .

3. Le processus de production

3.1.La production

Voir en annexe 3, la schématisation du fonctionnement de chacune des lignes de

production.

3.2.Suivi de la qualité

Acteur eoncerné : Direclion usine — Laboratoire qualité

Le laboratoire est chargé du contréle de la qualité de tous les produits de I’entreprise.

Pour cela le laboratoire effectue différents types de contrdles :

Des contrdles journaliers au niveau de la siroperie et au niveau des trois lignes de

production.

Le suivi de la qualité des produits de I’usine se fait par un contréle effectué chaque

15 minutes (au lieu d’une fois chaque 30 minutes qui représente la norme imposée
par PCI).

On distingue deux types de qualités contrdlées :
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* La qualité physico-chimique concernant les caractéristiques physiques des
produits
= La qualité sensory qui concerne le goiit des produits
Les paramétres déterminants pour la mesure de la qualité sont :
* Le Brix (concentration massique en sucre de la solution)
* Le taux de CO;.
* Letaux d’acidité
* La contenance de la bouteille
* L’analyse au plan micro biologique
* Le goit (sensory)
Des contréles de réception lors de I'achat de matiére premiére ou d’emballage et

toute autre matiére rentrant dans le processus de production [P1].

3.3.Gestion des entrées au magasin PF

Acteur concerné : Direction logistique — Service magasin PF

A chaque début de production (chaque 8 heures), des papilions de transfert (cf,
annexe 4) sont remis par la direction logistique A chacun des caristes charges de
transférer les palctlcs de produit fini. Le cariste remet au chef de lgne
correspopdanl, un papillon par palette.

Les palettes déplacées sont ensuite déposées dans une surface précisée par le
magasinier de sorte & regrouper les palettes d’une méme Joumnée de production.

A la fin de chaque cycle de 8 heures de production, une confrontation se fait entre
le nombre de paleties comptées par le magasinier ainsi que le nombre de papillons
que posséde le chef de ligne.

Une fois la confrontation effectuée, un bon de transfert est rédigé par le magasinier
el est transmis aux gestionnaires du service magasin PF. Ces demiers le saisissent
au niveau du S&D (cf. annexe 5).

Chaque matin, le chef de service magasin PF vérifie si tous les bons de transfert de

la veille ont été saisis correctement.

Indicateurs de suivi :

Qualité du produit : Ia qualité des produits de I’entreprise atteint 95% des normes
PCI (les normes en termes de composition de la boisson).

L’efficacité des lignes qui est estimée en moyenne a 75%.
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Les pertes de production qui ‘sont estimées 4 2% [P2], ce taux est mesuré par la
différence entre la production effective et la production théorique rapportée & la
production théorique. '

Taux de perte de produits finis en stock (respect de la régle du FIFO) : 0%.

Taux de perte emballage estimée 4 2%o (dues aux mauvaises manceuvres ou a
cause du vieillissement de I’emballage).

Inventaire mensuel PF: Pécart toléré est 2%o. Cet inventaire se fait & 1a fin de
chaque mois par comptage physique et en comparant avec ce qui a ét¢ saisi 4
propos des entrées/sorties du PF.

Inventaire journalier du produit fini : c’est aussi un comptage physique journalier.
11 est réalisé chaque jour (2 5 h du matin) en comptant le nombre de palettes.

Taux d’atteinte de objectif de production : ¢’est le rapport entre le volurne de

production réalisé en fin du mois et le volume prévisionnel de production.

Commentaires :

Les pertes générées par Ja casse des bouteilles ainsi que celles causées par la
péremption des produits ne sont pas prises en compie dans le calcul de pertes. Les
pertes sont calculées d’une fagon globale sans préciser leur répartition sur les

différentes étapes du processus de production.

Le calcul de I'efficacité des lignes n’est pas effectué. La valeur de I"efficacite est
prise comme une constante (qui est sous estimée dans le but de surévaluer le

pourcentage d’atteinte des objectifs de production).

Le taux d’atteinte de I’objectif de production est évalué a partir de la production
réalisée par format et non pas par produit. Si 'objectif de production est réalisé a
100% ne voudrait pas dire qu’il est de méme pour chaque produit (2 cause du

phénoméne de compensation).

Les capacités de production ne sont pas exploitées de fagon optimale. Pour

justifier ces propos, nous avons calculé les taux annuels d’ utilisation de la capacité

de production en 2003 :
Ligne de Taux
Norme
production d’utilisation

SIDEL Verre 90% 80%
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KRONES 55% 80%
SIDEL PET 75% 80%

Tableau IT1.4 Taux d’utilisation des lignes de production

Nous remarquons que la ligne KRONES est sous utilisée. Ceci a été expliqué par le

manque d’emballage. Lorsque le taux de retour effectif d’emballage est inférieur au

taux de retour prévu (c'est-a-dire qu’il y a eu une mévente des produits utilisant le

format RB), des arréts de ligne sont programmés.

4. Le processus de distribution

4.1.Gestion des commandes

Grossistes/dépositaires : |

La direction logistique communique la disponibilité quotidienne en prodauits finis a
la commerciale - Vente indirecte (en général par téléphone)

La DC — VID regoit la commande de ses clients (grossistes/ dépositaires) par
téléphone ou par fax, notons que les clients passent leurs commandes en fonction
de la disponibilité du produit.

Le client vient (;hercher sa commande en récupérant un bon de commande interne
aupres de la DC - VID puis se dirigeant vers la DI

A la DL, e chef de service magasin produit fini vérifie la disponibilité de produit
avec ce qui est mentionné sur le bon de commande puis il met son visa dessus. La
véri ﬁcatio.n de la disponibilité du PF en magasin est nécessaire, en effet, parfois le
client ne récupére pas sa commande au méme jour de I’expression de sa demande
mais dans les 48 heures qui suivent (au plus tard). Donc il risque de ne pas trouver
disponible son produit désiré et dans ce cas il se voit dans I’obligation de prendre
un autre,

Le client donne au chef de quai une souche du bon de commande (BC) pour qu’il
lui charge son camion.

Le gestionnaire du service magasin produit fini prépare le bon de sortie (BS) pour
le client en 4 souches, le gestionnaire en garde une. -

Le client va & la facturation avec les 3 souches du BS. Le service facturation
prépare la facture du client (4 souches), prend une souche du BS et une souche de

la facture et remet au client le reste (3 souches facture et 2 souches BS).
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- Le client va a la caisse pour régler sa facture. Le caissier garde une souche de la

facture.

- Le client va au quai et 1a s’effectue un contrdle pour vérifier la commande

mentionnée dans le BS, la facture et ce qui a été chargé dans le camion. Aprés le

contrdle, les visas du contrdleur ainsi que du chef de quat sont apposés sur le BS

ainsi que sur la facture. Le chef de quai garde une souche du BS.

- Un autre contrdle s’effectue par la sécurité au niveau du poste de garde, leur visa

est apposé sur le BS et les factures, et ils remettent uniquement une souche de la

facture au client et gardent le reste a leur niveau.

- Le client part avec une facture.

Le prét du camion est ajouté au montant de la facture du client dans le cas ou le

camion est affrété (n’est pas propre au client).

= Venfe directe externalisée:

La procédure de la vente directe exiernalisée se déroule suivant les étapes suivantes :

1-

Le contrdle des entrées des camions : Je contrdle des camions des vendeurs se
fait par les agents de Ia sécurité au moyen de la déclaration de retour emballage
(01 exemplaire) et la déclaration de retour produit§ {ints (02 exemplaires). Le
camion est ensuite dirige’ vers la zone de chargement / déchargement.
Déchargement et contrdle : la déclaration de retour servira 4 faire le contréle du
RB et établir le décompte. Toute non conformité, casse et/ou manque
d’emballage sera comptabilisé sur le compte du vendeur. La quantité
d’emballage conforme regue servira pour Je calcul du chargement en produits
finis.
Etablissement du BC : le vendeur fait établir son bon de commande par le
département VD, en tenant compte de I’état du stock mis 4 sa disposition. Le
BC visé (conjointement par le département VD et le vendeur), est établi en
trois exemplaires :

i. Un exemplaire au magasinier pour la préparation de la commande.

ii. Un exemplaire pour le gestionnaire des stocks pour Iétablissement du
BS.

iii. Un exemplaire classé au niveau de la VD pour suivi.
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4-

7-

La préparation de la commande : il est mis en place un magasin secondaire
spécifique aux vendeurs externalisés. A partir de ce magasin et sur la base du
BC et du BS, le magasinier prépare la commande et vise i BS.
Facturation et encaissement : sur la base du BS et du bon de retour, une facture
de produits finis et une faclure de déconsignation en 04 exemplaires sont
établis par le service facturation au nom du v.endeur. Les 04 souches sont
remises a la caisse ;
- une pour encaissement du chargement et classement au nivéau de la caisse.
- une a remettre au vendeur (avec la mention « PAYEE »).
- une a transmetire au service facturation (avec la mention « PAYEE »)
- une a remetire au service sécurité.
Facturation el encaissement de la location camions - la facturation de la
location des camions se fera le 30 de chague mois. Le vendeur doit s’ acquitter
du montant de la location au plus tard le 05 de chaque mois. Les factures de
locations des camions seront établies en 04 exemplaires et transmises comme
suit
1. une pour encaissement de la location et classement au niveau de la
caisse.

ii. une 4 remettre au vendeur avec la mention « PAYEE ».

ili. une a transmettre au service facturation avec la mention « PAYEE ».

iv. une copie a la direction logistique-Département transport (avec la

mention « PAYEE ») pour suivi.

Chargement de la commande : la commande est contrdlée et chargée sur e
camion en présence du vendeur et de agent de sécurité. Le BS est visé par le
chef de quai et le vendeur se dirige vers Ia sortie avec en mains 02 faclures et
01 bon de sortie.
Contréle de sortie : A la sortie de I’usine, le chargement est contrdlé par les
agents de sécurilé qui vérifient I’adéquation bon de sortie, facture (portant la
mention « PAYEE ») et le chargement. Lorsque tout est conforme, 'agent de
sécurité garde une copie de la facture et le vendeur quitte | usine avec en main

01 facture et 01 BS (visé conjointement par I'agent de sécurité et le vendeur).
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Calcul du taux de retour pour la vente directe :
A partir des situations mensuelles que fournit I"application S&D, nous avons calculé le
pourcentage de retour pour la vente directe par produit, le tableau ci-dessous en

résume les 6 premiers mois de ’année 2003 pour le parfum Pepsi.

Mois\Format RB30 RB100 PET0.51 PET11 PET2I
Janvier03 68,44% 60,09% 53,09% 57,28% 55,81%
Février03 67,37% 4131% 42,90% 43,60% 37,01%

Mars03 55,38% 30,09% 38,06% 4396% | 41,03%
TTTAIOY | 54,62% 56,44% 42,57% A5,41% 53,28%
Mai03 55,02% 45,53% 54,47% 46,15% 49,02%
Juin03 51,27% 45,03% 40,23% 41,77% | 38,83%
Moyenne 58.68% 46.42% 4522% 46.37% | 45.83%

Tablean I11.5. Calcul du taux de retour de la VD pour le parfum Pepsi
Commentaire :
On remarque que les taux de retour calculés sont en dessus de la norme (25%), ce qui

conforte la décision d’externalisation de la vente directe.

"  Vente Oran et Transfert Sétif :

- Comme nous I’avons précisé précédemment, & propos de Ia relation qui existe
entre SBC (Sétif) et ABC (Rouiba), SBC est un client d’ ABC. Toute vente a Sétif
est considérée comme un transfert et est répertoriée sous la rubrique « transfert
Sétif ».

- Quant au centre de distribution d’Oran, la vente des produits & ce dermier cst
séparée de la vente indirecte qu’effectue Rouiba sous la rubrique « Vente Oran ».
{Voir en annexe 5 a propos de ’application S&D).

- Les commandes d’Oran et de Sétif sont regues par téiéphone et sont traitées au

niveau de la DL.

Remarque : ‘
Les procédures citées ci-dessus, ne sont pas formalisées, c’est a dire qu’il n’existe pas
de documents officiels indiquant la maniére de procéder. Les procédures de gestion

des commandes (processus de distribution) seront schématisées en annexe 6.
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4.2.Transport et livraison
A la DL, le département maintenance et transport (MT) se charge de la maintenance
des moyens de transport de Pentreprise, de la livraison des commandes des clients
ainsi que de la restitution des conteneurs de matiéres premiéres aux fournisseurs dans
les délais fixés (notons que Ie délai de restitution des contenéurs est fixé par le
fournisseur et que pour livrer 1a commande du client, on dispose généralement de 36
‘heures au maximum).
Pour livrer la commande au client, on dispose :
- des camions de la vente directe (qui sont gérés directement par le service de la VD)
- des semi remorques {(au nombre de 11) qui sont gérés par le département MT. Iis
sont utilisés pour livrer les produits et restituer les conteneurs,
- des camions affrétés qui sont utilisés uniquement pour la livraison du produit.
Indicateurs de suivi:
% d’atteinte de objectif (CA net résultant du transport), ce dernier est augmenté
de 5 % par rapport 4 I’objectif de I’année passée.

5. Les fonctions de soutien a Ia logistique
La fonction financiére : Cet aspect n’a pas pu étre traité, ceci est dii au fait que nous
n’avons pu avoir recours aux informations nécessaires, ces derniéres sont considérées
comme confidentietles et ne peuvent de ce fait nous étre divulguées.
La fonction maintenance : I’aspect maintenance, des moyens de transport ainsi que
des lignes de production, n’a pas été traité puisque il a été pris en charge dans d’autres

‘travaux.

6. Conclusion générale sur le diagnostic

Les résultats du diagnostic de la chaine logistique d”ABC PEPSI sont résumés dans le tablcau

suivant
Forces Faiblesses

e La qualité des produits d>’ABC PEPSI est * Non enregistrement de la demande des
jupde trés satisfaisante clients, par conséquent 1’entreprise ne

s Ladiversité des produits (actuellement il dispose pas des informations nécessaires
existe 34 références) pour calculer le taux de service. Ainsi

e L’image de marque dont bénéficie PEPSI I"entreprise ne connait pas son marché.
COLA a’échelle internationate. e  Absence de correction périodique des
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Une capacité de production importante
(cette derniére sera augmentée avec
I"arrivée de la nouvelle ligne de
production) |

ABC posséde des gisements de
productivité pas .encore exploités tels que
|’évaluation des coilts par la comptabilité
analytique, la comptabilité par activité.
Une expérience acquise dans le domaine
(ABC compte parmi les premiéres
entreprises sur le marché de 1a boisson

gazeuse en Algérie).

objectifs mensuels de vente ainsi que des
mix, ¢’est & dire qu’on ne tient pas
compte des changeinents qui peuvent
survenir dans le marché.

Abseance de modéle de prévision a moyen
terme pour la génération de prévision
mensuelle de Ja demande par format (les
objectifs de vente devraient élre comparés
aux prévisions de la demande).

Les mix et les prévisions hebdomadaires
(générées par le CDF) sont calculés sur la
base des ventes et non pas sur la base de
la demande (conséquence du non
enregistrement de cette derniére) or les
ventes sont biaisées

Le caleul des besoins en MPr, emballages
et capacité doit étre actualisé
périodiquement pour tenir compte des
éventuels changements des ol)jectifs.

I.a plupart des’procédures existanies ne
sont pas formalisées, ce qui rend difficile
la transmissi.on de I’information (en cas
de 'utilisation de la procédure par un
nouvel employé)

Démotivation du personnel (manque de
considération, travail routinier, mauvaises
conditions de travail).

Manque d’intégration des applications
utilisées.

Redondance dans les calculs.

Opportunités

Menaces

-

Le marché de la boisson gazeuse est en
augmentation croissante.

Possibilité d’intégration locale
progressive des inputs (donc moins de

dépendance vis-a-vis de I’ étranger)

Une concurrence accrue dans le domaine.
I.’adhésion 4 1'Organisation Mondiale du
Commerce qui va faciliter I'entrée de
boissons gazeuses importées qui colitent

beaucoup moins cher que les boissons
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» Possibilité d’exportation (vers la France d’ABC.
par exemple). * Environnement économique instable

(problémes douaniers, bancaires)

Tableau I11-6. Récapitulatif du diagnostic de la chaine logistique d’ ABC PEPSI

7. Suggestions
Pour remedier & tous les problémes cités ci-dessus, nous proposons de mettre en place une

solution globale a deux volets :

¢ Managérial : qui consiste a assurer la cohérence et la coordination des flux traversant
la chaine (aux processus, et aux interfaces) ainsi que de orienter (la chaine) vers le
client, par la proposition d’un systéme global basé sur le concept MRPII comprenant
un schéma directeur de fonctionnement, des procédures existantes améliorées et
proposées.

e Informatique : ¢’est une application informatique (systéme ‘d’information) qui

supportera la solution managériale.

Ces deux volets de la solution proposée seront expliqués en détail dans le chapitre suivant.
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Chapitre 1V 2 Solution proposée

Chapitre IV : Solution proposée

Tel qu’il a été précisé dans le chapitre. précédent, la chaine logistique d’ABC PEPSI présente
un manque de coordination entre ses différents processus (approvisionnement, production et
livraison), ce manque de coordination est dii 4 un manque d’mtégration du systéme
d’information actuel. En effet |, le systéme existant ne permet pas d’assurer la disponibilité des
produits et I'adéquation de I’offre et la demande entre les différents maillons de la chaine, une
chaine logistique efficiente permettrait de ne produire que ce qui va étre vendu et de
n’approvisionner que ce qui va étre prdduit, en utilisant les informations générées aux points
de ventes pour piloter I'ensemble des maillons qui concourent a la réalisation ef 4 la mise a
disposition des produits d’une part et d'autre part, a réduire tous les coiits immobilisés dans les
différents stocks et entrepdts (activités qui n'ajoutent aucune valeur aux produits) en

établissant des liens étroits entre le client et le fournisseur.

Pour remédier a ces dysfonctionnements, nous proposons la mise en place d’un systeme
global basé sur le concept de MRPII et comportant un schéma directeur de fonctionnement &
partir de procédures existantes améliorées ou proposées. Cette solution pourrait étre des
prémices d’une solution be'aucoup plus globale correspondant a la mise en place d’un systéme

d’information intégré de type ERP orienté PME/PMI.
1. Mise en place d'un systéme d‘information intégré

L’instaliation d’un ERP de type PME/PMI est fortement recommandée. Ceci est dit au fait
que ’ERP est constitué¢ de différents modules interconnectés et couvrant la plupart des
fonctions-clés de I’entreprise, parmi ces fonctions nous citons: gestion des données
techniques, gestion des stocks, fonctions de planification, gestion de la demande, gestion
d’atelier, gestion des achats et approvisionnements, etc. En d’autres termes, 'ERP est une

solution logicietle rendue célébre par les différents avantages qu’il procure

- Cohérence des données, rendue possible grice & un référentiel unique.

- Elimination des redondances de données et d’opérations

- Performance du systéme d’information, assurée par la centralisation des données et
I’intégration des modules.

- Evolutivité et minimisation des interfaces

- Meilleure gestion des stocks
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- Meilleurs services clients
- Globalisation du métier

- Capacités de changement accéléré

Un ERP de type PME/PMI est donc parfaitement adapté aux besoins d’ABC PEPSL Un
exemple d’ERP qui pourrait I'intéresser est Microsoft Navision qui permet de choisir
parmi les nombreux domaines fonctionnels disponibles : gestion financiére, production,

distribution, gestion de la relation clients, etc. (cf. annexe 8).

Un représentant local de Pentreprisc éditrice de ce logiciel I"adaptera alors aux exigences
spécifiques de chaque entreprise. L’entreprise ne payera que pour les fonctionnalités
effectivement utilisées. Les modules qui pourront intéresser ABC PEPSI sont ceux relatifs

a la gestion financiére, la distribution et la production.

L’exemple suivant illustre trés bien I’apport des {onctionnalités de Navision quant a une

amélioration de la performance de la chaine logistique.

« Un vendeur réalise une vente auprés d’un client. La commande est enregistrée daus le
référentiel central. Le paiement ayant été effectué inmédiatement par ordre de versement.
Les comptes sont immédiatement mis 4 jour pour fa comptabilité client. Par ailleurs, le
vendeur est payé au pourcentage des ventes qu’il réalise. La liste des ventes qu’il a
réalisées pendant le mois ; qui est enregistrée dans le référentiel central ; est exploitée par
le module approprié¢ pour calculer le salaire du vendeur. L’article vendu est fabriqué et
stocké. La commande client est donc utilisée pour metire a jour le plan de production et
éventuellement ordonner celle-ci. Une fois la livraison faite, le stock est lui aussi mis a

jour»,

L'ensemble de ces opérations s'est fait sans aucune ressaisie du fait de Vintégration des
modules entre eux. De plus, les risques d'erreur de saisic sont trés limités puisque le
systéme vérific la cohérence des données et restitue les informations d'origine (comine
celles du client ou de la commande) tout au long du processus. Les employés pourront se
concentrer sur leur métier puisque le systéme alerte et met l'information utile a leur

disposition. Enfin, il est possible de disposer des données nécessaires pour piloter

I’entreprise et prendre des décisions.
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2. Le systéme global basé sur le concept MRPII

La solution managériale qu’on propose en vue d’améliorer la gestion de la chaine logistique

d’ABC PEPS! (par conséquent sa performance), correspond a un systéme global basé sur le

concept MRPIL Pour ce faire, nous avons établi le schéma directeur de fonctionnement des

procédures suivani

s
Elaboration du
programme directeur de
production

Ciestion de
la demande

Calcul des prévisions
mensuelles de veate
par formal.

K

y

A 4

Calcul des mix

mensucls de vente par

Calcul des objectils

Objectif annuel
global (plan
d’entreprise)

format

Adéquation PIC-PDP -
_______ -w—-----p{ mensuels de production

Légende :
L} Procédure inchangée.
bhd Procédure créée.
L] Procédure améliorée.
O] Procédure laissée en perspective.
+* Feed-back (correction, ajustement)

A
r

A

Calcul des objectifs
mensuels de vente par
PF {(formal ct parfum).

3
r

Caleul des objectifs

par PF {PIC)

-

*

v

Calcul des besoins
mensucls en
capacité

Calcul des besoins mensuels
nets en MPr ¢t embalfage

v

Lissage de
capacité on
planification de
processing

Lancement des
commandes

Figure 1V.}. Schéma directeur de la solution propasée

Pour compléter notre travail, nous avons associé a cette solution managériale une solution

informatique regroupant la majorité des activités, & savoir la gestion de la demande, le calcul

du PIC, le calcul du PDP, le calcul des besoins matiéres et le calcul des charges.

Objectif de ’application

Cette application a é1¢ réalisée sous Microsoft Access (voir présentation du logicicl en annexe

9), elle a été congue dans le but de supporter la solution managériale proposée ci-dessus.
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Saisie des données générales
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=) _| DOMES RELATIVES A LA MATIERE PREMIERE

e e e
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Les données générales sont modifiables 4 des fréquences vaﬁablcs. Par exemple,

les données relatives aux produits sont modifiables a chaque ajout/suppression de

parfum. Il s’agit :

- Du nombre de jours ouvrables par mois

- Des données sur les produits (code, parfum, format, nombre de Jours de stock
de sécurité)

- Des données relatives aux lignes de production (efficacité, format, nombre
d’heures ouvrables par jour)

- Des données sur la matiére premiére (concentré, nombre de jours de'stock de

sécurité, délai de livraison)
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Gestion de 1a demande
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Ce module consiste a :

Enregistrer la demande du client sans I'influencer par la disponibilit¢ du

produil

2. Enregistrer la vente réalisée.

Les résullats générés sont les suivants

Le mix mensuel

Le taux de service par chent
Le taux de service par produit
Le taux de service par format

L’atteinte des objectifs

rIC

Ce module consiste a calculer, & partir des objectifs de vente par format :

- La production prévisionnelle pour les cinq prochains mo:s (a partir du mois
actuel).

- Le nombre de jours nécessaires pour cetie production, dans le but de faire
des lissages de production ou cffectuer des processing avec I'unité de

production SBC.
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Chapitre 1V : Solution proposée

12 Microvell Accest - [PRODUCTION £V CHARGFS ; Farmulaira] ‘
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- Le besoin net en concentré pour les quatre prochains mois (a partir du mois
actuel) et anticiper les ruptures éventuelles en concentré.
- Lacommande en concentré a passer pour le mois actuel.

- Le montant de la lettre de crédit a OUVIIT.

Ld Microsoft Access - [RISOIN NET FN M1 T COMMANDE & PASSFH : formulaire]

BB pher Edtion  fraedion  Eovegiirements Fepire 7 - - .8 x

tas Bomling Corporation
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ENPVEY | CALOUL DU BESCHN NET EN MAT LEKE PREMIERE
O TARCE
LES COMMANDES A PASSER
x
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=
&
:
. .
"
.
H
.
A
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Chapitre 1V : Solution proposée

PDP

[ fkhler Edthn  Paertion  Ervegigvemarts  Fepfre ]

LJ microsoft Access - [CALCUL FIEEDOMADAIRE : Formutalre) i o o' 5

fas Botting Corporation
ewir Irh oteseile che [Amalxa RN N7 ALLH PR

MRP T1

Divecieur

de
-4 Pradugtios

Prag dmme _I IMPORTER LES PREVISIONS DU CDF

SAJSIE DU STOCK [MITIAL €N PRODUAT AL DEBUT DE LA STMATTE,

Dans cette partie, il s’agit de calculer la production hebdomadaire en utilisant les

prévisions de la demande des 6 prochaines semaines (tecupérées du CDF), L’état

généré est intitulé « production semaine »
Remarque :

Voir en annexe 10 quelques états imprimes.
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Conclusion générale

Conclusion générale

La logistique est un enjeu stratégique majeur des entreprises 1ndustne|les et
commercnales engagées dans des secteurs concurrentiels.
C’est un véritable gisement de valeur ajoutée aupres des clients sous forme de qualité de
service, de performance en délai et en réactivité. En outre, la logistique est un des lieux
principaux ou se joue la rentabilité de I’entreprise, par 'optimisation des capacités de
production, des stocks et des coiits de distribution.
Pour étre compétitive, ’entreprise doit ainsi pouvoir assurer un service client différencié
d’une part et de réduire ses cofts logistiques d’autre part, de fagon 4 atteindre un rapport
colt/qualité de service optimal.
Jadis, la logistique était considérée comme une simple intendance nécessaire qui devait suivre
la production et permettre d’acheminer les produits. Désormais, elle est au centre des projets
de configuration des systémes de production, de sourcing (ou approvisionnement) et de vente,

pour permettre leur compétitivité globale.

L’entreprise ABC PEPSI, évolue dans un secteur fortement concurrentiel. Le client
devient aujourd’hui de plus en plus exigeant et se voit offrir divers produ’its de qualité et de
prix a peu prés uniformes, Le nouveau paramétre qui influe sur sa décision d’achat devient
ainsi la qualité de service, c’est a dire qu’il souhaiterait disposer du produit demandé, au
moment désiré et dans les quantités voulues. Pour rester compétitive et augmenter sa part de
marché, 'entreprise se doit, de ce fait, d’améliorer son service client tout en réduisant ses
coiits logistiques, ceci passe nécessairement par une gestion efficiente de la chaine logistique.
C’est dans ce cadre qu’il nous a été demandé de réaliser un diagnostic de la chaine logistique
de Pentreprise, dans le but d’identifier les incohérences et les dysfonctionnements, de les
expliquer et de proposer a cet effet des solutions et des recommandations en vue de
I’amélioration de la performance de la chaine logistique.

Les résultats du diagnostic ont permis d’identifier des problémes de manque de coordination
entre les processus d’approvisionnement, de production et de distribution, ce manque de
coordination est principalement dii au manque d’intégration du systéme d’information

existant.
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Conclusion générale

Pour y remédier, nous avons proposé un schéma directeur de fonctionnement des procédures
existantes, améliorées ou proposées, ce schéma se base sur le concept MRPIL

Par ailleurs, un projet d’installation d’un ERP orienté PME/PMI est fortement recommandé,
puisque I'ERP permet de prendre en charge les principaux dysfonctionnements recensés a
ABC PEPSI, nous citons : la planification (des approvisionnements, de la production et de la

distribution), la gestion de Ia demande et la gestion financiére.

S’ajoute a cela, un certain nombre de recommandations que nous jugeons opportun de

prendre en considération dans les perspectives d’avenir. Nous citons

‘e La mise en place d’un modéle de prévision 4 moyen terme, ce modéle permeliira de
générer des prévisions mensuelles par format, basées sur la demande réelle des clients, qui
remplaceront les actuels objectifs mensuels de vente par format. Ces prévisions seront
naturellement ajustées en fonction des objectifs de I’entreprise, cela permetira une
adéquation entre I'offre et la demande en matiére premiére au niveau de ['inter{ace
appfovisionnement — production {réduire les risques de rupture et de sur stock).

¢ La mise en place d’un tableau de bord logistique, qui permettrait d’évaluer la perforimance
globale de la chaine logistique et par conséquent proposer des actions d’amélioration.
Pour cela la méthode SCOR propose un certain nombre d'indicateurs de performance
résumant les activités logistiques de ’entreprise.

« Une suite & notre mémoire ayant pour théme « la gestion d’un projet de mise en place d’un

ERP au sein de I’entreprise ABC ».

Pour cléturer, nous pouvons dire que I’élaboration de notre projet de fin d’études nous a
permis de tirer un certain nombre d’enseignements :
- Nous avons appris 4 mener une démarche de diagnostic de la chaine logistique.
- Nous avons approfondi nos connaissances sur le concept MRPII ainsi que sur les systémes
d’information intégrés.
- Nous avons appris 4 créer des bases de données relationnefles et programmer avec le
langage informatique SQL.
Enfin nous espérons que ce travail pourra pallier aux problémes que nous avons relevés, et

que d’autres étudiants puissent en tirer profit.
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Crlossaire (Vocabulaire de entreprise)

Glossaire (Vocabulaire de I'entreprise)

Arrét externe
On considére comme arréts externes tous les arréts fortuits (coupures d’électricité par

exemple) ainsi que e manque ¢’emballage et des caristes.

Cadeace idéale
C’est la cadence théorique a laquelle est supposée fonctionner la ligne de production

(lors de sa conception).

CP ou caisse physique
C’est une caisse contenant un nombre défini de bouteilles de produit.
Une CP en RB30 en contient 24, celle du RB100 en contient 12 et pour les formats PET

6 bouteilles.

Caisse 80Z _

80Z est une unité de volume propre a ’entreprise PEPSI COLA INTERNATIONAL.
Une caisse 80Z d’un format X est équivalente au volume en litres de la caisse physique
divisé par 5.68.

Par exemple, une caisse 80Z en RB30 est équivalente en litres 3 : 0.30 (volume du

format) * 24 (nombre de bouteilles par CP) /5.68.

Efficacité
L’efficacité de la ligne est le rapport entre la production conforme réalisée et la
production théorique (produite 4 la cadence idéale).

PR

Efficacité nette =
(Cad * HPR)
Cad:  Cadence théorique de la ligne
HPR:  Heures de production réalisées tel que HPR= Tp - Arréfs externes
PR: Production conforme réalisée.

Tp: Temps programmé
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Glossaire (Vocabulaire de 'entreprise)

Maturation
Aprés la préparation du sirop, la solution est conservée dans une cuvette pendant une
certaine durée, pour que la solution se stabilise. Cette opération est dite - maturation.

Pour le sirop Pepsi, la durée de maturation est de 24H.

Min- batch siroperie
Cest Ic minitum d’unités requises en concentré pour la préparation du sirop. 11 est fixe

a 12 unités.

Mix

C’est la proportion de chaque parfum dans le format considéré du produit.

Par exemple, pour fe format RB30, le mix est de 23% Pepsi, 5% 7UP, 28% MO, 9%
ML, 18% MP et 17% MF.

Processing

L’entreprise ABC effectue des processing avec I'unité de production de U'entreprise
SBC lorsque la capacité de production de la premigre ne suffit pas pour atieindre
I'objectif de production fix¢ c'est-a-dire Punmité de SBC lui fabrique la quantité

manquante.

Sanitation
C’est une opération propre aux productions agroalimentaires. Elle consiste au lavage de

toutes les conduites ainsi que les cuvettes de sirop. On 'effectue chaque jour en fin de

journée, et a chaque changement de parfum.
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Annexes

ANNEXES

ANNEXE 1 : Document type des objectifs mensuels par format a ABC PEPS]

ABC PEPSI
DIRECTION COMMERCIALE
OBJECTIFS DES VENTES N+1 VERSION OFFICIELLE!
Janvier Février ... Novembre Décembre TOTAL
Cp 184355 174698 137219 213509
RB30
30Z 233689 221448 173940 270645
CP
RB100
80Z
' 10f 4
PETO.5
807
CP
PET1
307
Cp
PET2
807 -
CP ]
CANS
802
CP
TOTAL Objectif
807
global

Les chiffres figurant dans le tableau ainsi que dans I’application informatique sont multipliés par un certain coefficient pour des raisons de confidentialité
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Annexes

Saisonnalité N+1
Janvier Février Novembre Décembre TOTAL

RB30 6.53% 6.24% 5.11%- 7.40% 100%
RB10¢0 100%
PETO.5 100%
PET1 100%
PET2 100%
CANS 100%
Sai?onnalité 100%
mois

LE DIRECTEUR GENERAL LE DIRECTEUR COMMERCIAL
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ANNEXE 2 : Principe de fonctionnement du CDF
Un historique de vente de 3 années est saisi. Un décalage des ventes se fait dej,j”etj*aj
tels que 1°, 1, j"* et j désignent respectivement les premiéres semaines du mois de Raiadhan

des années 1, 2, 3 et 4. Cest pour tenir compte du décalage entre ’année solaire et ’année

lunaire.
E&nnée\Semaine 1 1] J J? J* 52
1 -« X,
2 < X2
3 - X3
4 Xif
| }

- Calcul des indices de saisonnalité qui se fait en trois étapes : calcul des ventes
moyennes de chaque année i : X; puis le calcul de {indice de saisonnalité lij qui est
egal au rapport Xij/ Xi (Xij représente la vente de la semaine j de ’année 1) et enfin
Iindice moyen de saisonnalité Ij=%nj/3.

- On prend les donnégs de vente de 10 semaines,

u . | Poids =
Semaine j Vente Xj ]Tuhce moyen Xjnj % du Poids Xjij *
U %Poids
1
a(l-a)?
a(1-a)
10 a
11 P*Iy, 100% P
Total Y %poids Y poids
12 P* I, I 100% P
16 P* Iy L6 100% P

Par exemple, pour a donné, le poids de la semaine 1! sera donnée par ) poids*100/
> %poids.
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Ainsi la prévision de la semaine j sera P*lj. La procédure est répétée pour calculer les

prévision des semaines S+1 jusquw’a S+6, on prend les données de vente des semaines 5-9

jusqu’a S-1.
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ANNEXE 3 : La production

Daas ce qui suit, une schématisation du fonctionnement de chacune des |

savolr :

I. Laligne SIDEL Verre
2. Laligne SIDEL PET
3. Laligne KRONES [P1].

%,

# Ligne SIDEL Verre

ignes de production a

e

CO2
eau

"ASir'op fini "

¢

- Décaisseuse

l Bouteilles

Laveuse
bouteilles

2 controles
oculaires

Comptedr
éléctrique

{ Mixeur 7
— Remplisseur

'.. Bouchoneur

controle
oculaire

Controle
technique

| Etiqueteuse
' Dateuse

I

" LLaveuse
. caisses

Caisses

' Encaisseuse =

3
—__bouteilles r‘emplfg_s_'__,,’

Figure A1l: Foncﬁonnemem de la ligne SIDEL Verre
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% Ligne SIDEL PET

Préformes

Rinceuse

Sirop fini

Eau
carbonatée
Remplisseuse
Bouchons Boucheuse
Euquettes Etiquetteuse
Colle chaude
Encre MNatence
¥
Film Fardeleuse
rétractable Rouchense
\J
Palettes

. Banderoleuse

Film étirable Boucheuse

Bouteilles PET

Bouteilles PET Rincées

Boisson finie

Pioduit fini emballé sur palettes

prét pour le stockage

Figure A2 : Fonctionnement de la ligne SIDEL PET
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» Ligne KRONES

- Emballage “_u

’ Décaisseuse
[ Déboucheuse

I

bouteilles

Inspectrice ]

__________ —— TS R

- éirop fini i
: Eau i

| Mixeur J ----- —(/”’Soutireuse‘t]

- J’""Etiqueteusé"“}
. Dateuse

Etiquettes "L_ﬁ____,
| Bouchons

—

Laveuse de Laveuse |
[ ~ de Caisses

} Caisses

Tl

P

_g"d.Produit"

- fni

S

Figure A3 : Fonctionnement de 1a ligne KRONES
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ANNEXE 4 : Papillon de transfert des produits

Atias Bottling Corporation
Contrdte de gestion

N2 07 10 1 1 Exqmplaira 2

PAPILLON DE TRANSFERT DE PROOUITS
1 Palette de 80 Fardeaux de 24 Blls

PET 2 L

Date Heure
HOM G CAISIE oo emn s srs e s
T —
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ANNEXE 5 : Application Sales & distribution (S&D)

C’est une application centrale qui traite les entrées et sorties journaliéres des produits finis et

emballage & partir d’un stock initial défini suite a un inventaire physique.

On identifie trois entrées a savoir -

Production
Retour de la vente directe

Transfert de Sétif & Rouiba

Et les sorties nous citons principalement:

Vente directe

Vente indirecte

Vente Oran.

Transfert de Rouiba a Sétif.
Casse

Dons et cadeaux

Sortie sponsor

Destruction qualité (dans le cas de peremption du produit)

Cette application permet de fournir des €tals, nous citons ;

La situation journaliére des stocks
La situation mensuelle des stocks

Les feuilles de chargement des camions, . ..
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ANNEXE 6: Schématisation des procédures de gestion de la commande liées au
processus de distfibution
Dans ce qui suit le formalisme des activités de gestion de la commande de :

- La vente indirecte (grossistes et dépositaires)

- La vente directe externalisée

- La vente Oran et le transfert & Séaf

Ainsi que la procédure de traitement de la commande du client. Cette derniére est une

procédure proposée.
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A partir des objectifs généraux de I’entreprise, des objectifs logistiques sont définis, des

indicateurs seront suivis pour améliorer la performance de I’entreprise

définissons des objectifs logistiques pour chaque objectif général,

a contrdle des cofits

Réduire les cofits de maintien en inventaire
Réduire la valeur totale des stocks

Réduire les coiits de distribution

Réduire les coiits d’approvisionnement

Réduire les coiits de production

Réduire les coits de traitement de I’information
Réduire les coiits de manutention

Réduire les cofils de transport

o Croissance

Développer les canaux de distribution
Développer les core competencies

Dévetopper la capacité de production
Développer le réscau des fournisseurs

Développer les compétences logistiques

o satisfaction des clients

Respecter les dates de livraison

. Ci-dessous nous

Réduire les délais entre la prise des commandes et leur réception chez

les clients
Améliorer la qualité du service aprés-vente

Améliorer la qualité des produits

Réduire le temps de réponse aux demandes imprévues

o productivité opérationnelle

Améliorer la flexibilité

Ameéliorer le taux d’utilisation de la capacité de production

Optimiser ’utilisation des ressources

Miser sur le développement du savoir-faire

o profitabilité

Miser sur le volume
Miser sur la domination par les colits

Miser sur la domination par la différenciation:
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o qualité

Améliorer les efforts de détection des non conformités pour les produits
Amgliorer les efforts de prévention des non conformités pour les
produits

Ameliorer les efforts de détection des non conformités pour les
expéditions

Améliorer les efforts de prévention des non conformités pour les
expéditions “ _

Améliorer les efforts de correction des défaillances des procédés de
fabrication

Améliorer les efforts de prévention des défaillances des procédés de

fabrication.
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ANNEXE 8: Modules disponibles dans Navision

GESTION FINANCIERE

» Grand livre

« Comptes clients et fournisseurs
« Gestion de trésorerie

» Immobilisations

« Budgets et rapports financiers
» Consolidation

+ Gestion de projets

« Analyse multidimensionnelle

+ Gestion multidevise

DISTRIBUTION

» Gestion des stocks

« Gestion des entrepdts et emplacements

» Traitement des commandes

» Gestion des retours

+ Systémes automatisés d’acquisition de données
« Tarification ventes/achats

« Bivaluation des stocks

» Expédition et livraison

PRODUCTION

« Données techniques

« Ordres de fabrication

+ Calcul PDP et MRP

« Prévision de la demande

« Planification des besoins de capacité
« Evaluation des coiits de production

GESTION DE LA RELATION CLIENTS

» Gestion des contacts

» Classement des contacts

+ Gestion des campagnes marketing

« Gestion des opportunités '

» Gestion des taches

« Gestion des documents et historiques d’interaction

« Recherche de contacts

« Journalisation des e-mails pour Microsoft Exchange
« Intégration avec le client Outlook

GESTION DES SERVICES

« Gestion des prestations

+ Gestion des tarifs

+ Gestion des commandes

» Gestion des contrats

» Planification et répartition des tiches
« Ordonnancement des travaux [14].
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ANNEXE 9: Rappel sur ACCESS
Une base de données est en général composée des objets suivants -
1. Les tables

Une table est une collection de données relatives a un sujet specmque tel qu'un produit ou des
fournisseurs. L'utilisation d'une table distincte pour chaque sujet signifie que les données ne
sont stockées qu'une fois. Ceci renforce I'efficacité de la base de données et réduit les erreurs

de saisie.
2. Les requétes

Les requétes sont utilisées pour afficher, modifier et analyser des données de diverses fagons.
On peut également les utiliser comme source d'enregistrements pour des formulaires et des
états. 1l existe trois types de requétes : requéte sélection, requéte action (de suppression, de

mise a jour, d’ajout, de création de table) et requéte SQL.
3. Les formulaires

Un formulaire est un type d'objets de base de données qut est utilisé essenticllement pour
entrer et afficher des données dans une base de données. Il est également possible d’utiliser un
formulaire comme Menu pénéral qui ouvre d'autres formulaires et des états dans la base de
données ou comme boite de dialogue personnalisée qui permet aux utilisateurs d'entrer des

données et de les utiliser.
4. Les états

Un état est une présentation des données sous forme imprimée. Du fait qu’il est possnble de
contrdler la taille et l'aspect de tous les éléments dun €tat, il est possible d’afficher les
informations comme voulues (Créer des étiquettes de publipostage, afficher les totaux dans un

graphique, regrouper les enregistrements en catégories, calculer les totaux.) ‘
5. Macros et groupes de macros

Les macros sont des ensembles d'actions qu’il est possible de créer pour automatiser des
taches courantes. En utilisant des groupes de macros, il est possible d’effectuer ptusieurs

taches en une seule fois. Pour plus de détail, consulter la référence [15].
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ANNEXE 10 : Etats imprimés de I'applicétion
Dans ce qui suit, des états imprimés générés suite A une simulation, nous citons :
- Les taux de service par format
- Les taux de service par client
- Les taux de service par produit
- L’atteinte des objectifs
- Le mix mensuel
- La production d’ABC par ligne

- La charge de production par ligne
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Allas Bottling Corporation

St iadusteicte dhe Foceha RN S ALGER

DIRECTION COMMERCIALE : TAUX DE SERVICE PAR FORMAT

Année 2004
Mois Format Demande Vente-format Tx service
5
PET0O 5L

' 174039 171214 98,38%

PETIL
205104 202198 98,58%

P2
130569 128069 98,85%

. RBIH
248727 242844 97,63%

RB30

193762 189543 97,82%
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Atlas Bottling Corporation

Son Industinetie de Booba 17 715 ALGLE

DIRECTION COMMERCIALE : TAUX DE SERVICE PAR CLIENT

Aunnée 2004
Mois Code cI_ien! Vente Demande Tx service
5

DPOO 114033 122093 93,40%
DP002 165394 165394 100,00%
P03 99362 99362 100,00%
DPO04 47827 49869 95,91%
GROOI 62631 62631 100,00%
GR0OO2 61904 61904 100,00%
GROO3 54035 64035 100,00%
GROO+ 29284 29284 100,00%
GROO5 49669 49669 100,00%
(FRO0O6 45925 45925 100,00%
GROO7 52958 52958 100,00%
GROGS 8263 8263 100,00%
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Muis Code client Vente Demanide Tx vervice
GROVY 4050 7616 53,18%
GROLO 14571 14571 100,00%
GRO11 23313 | 24478 95,24%
GROI2 22559 25059 80.02%
GROI3 3012 3012 100,00%
GRO14 1903 1903 100,00%
GROI7 6932 6932 100,00%
GROIE 12563 12563 100,00%
GROIY 11779 11779 100,00%
G:'e()_?() 32501 32901 100,00%
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Atlas Bottling Corporation

Jong Indumstrie'le doe Rodaa RUUN S ALGER

DIRECTION COMMERCIALE : TAUX DE SERVICE PAR PRODUIT

Année 2004

Mois Code produit Demande Vente Tx service
5
112 42940 41280 96,13%
14 81918 81816 97,50%
123 38295 37295 97,39%
124 47819 , 46819 87.91%
126 54148 52648 97,23%
212 14351 14351 100,00%
224 12727 12727 100,00%
312 40402 38613 95 57%
314 70534 66808 97 55%
323 EERE-T] 31194 100,00%
324 33138 33128 100,00%
326 28152 28152 100,00%
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Mois Code produit Demande Vente Tx service
412 22956 22658 98,70%
414 26893 25707 95,59%
123 17830 17830 100,00%
124 12841 10935 85,16%
426 8846 8846 100,00%
512 25696 25224 98,16%
514 28100 29100 100,00%
523 29470 29805 99,45%

v 524 28637 28637 100,00%
526 14745 14745 100,90%
723 12610 10950 86.,84%
724 33188 33188 100,00%
812 47417 47417 100,00%
8i4 18282 373 97,73%
823 44140 44140 100,00%
824 26754 36754 100,00%
826 24678 24678 100,00%
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abc

Atlas Botting Corporation

dowvcdrw ket e e Boaph P S ALOTR

DIRECTION COMMERCIALE : ATTEINTE DES OBJECTIFS

Année 2004

Mais Format Taux d'atteinte des objectifs Taux de réalisation des plans
5

PETO5L 92,29% 93,81%

PETIL 84,16%  85.37%

PET2L 102,05% 103,24%

RB1OO 61,40% ' 62.89%

RB30 61,40% 62,76%
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Atlas Bottling Corporation

Zene indunieio dhe ot ]NC 5 AL GLE v

DIRECTION COMMERCIALE : MIX MENSUEL

Année 2004

Maois Format Parfum Mix
5
PETQ 5L
MF 25,36%
ML 10,24%
MO 17,92%
Me 17,22%
P 22,00%
PL 7.25%
' PETH,
7up 621%
MF 17,92%
ML 6,26%
MO 16,16%
MP 13,96%
P 23,31%
PL 16,18%
PET2L.
MF 18,90%
ML 6.77%
MO 21,56%
MP 11,29%
p 41,47%
RBIOO
ME 15,39%
ML 10,81%
MO 26,36%
MP 11,70%
P 33,74%
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Mois Format Parfum Mix

RB30
7UP 7.41%
MF 24 47%
ML 11,85%
MO 20,85%
wmP 13,26%
P 22,16%
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abc P E =

Allas Bottling Corporation

Fors lncdastecie ce Poaba 10010 Y ALOER

DIRECTION USINE: PRODUCTION ABC PAR LIGNE

Mois Ligne de production Format Parfum ProductionABC
6
KRONES
RB1060

SIDEL PET
" PET0,5L

PETIL

PET2L

S

MO
MP
P

MiF

M

MP

PL

P

MO
MI?
]]

1.

~ %55 F %

71886
49431
127008
36101

160425

67401
21010
45235
38008
47893

8776

15332
53084
19716
53531
16598
66039

62883

43294
13770
31680
15483
86679
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Mois

Ligne de production Format

Parfumr ProductionABC’

SIDEL VERRE

RB30
TUP 21806
MF 79457
ML 39894
MO 70938
MP 36152
p 61739
7
KRONES
RB10O
MF 135309
ML 91984
MO 243861
MP 104319
P 299454
SIDEL PET
PETO,5L
MF 141294
ML 50858
MO 97456
MP 88178
P 112001
PL 29838
PETIL
7UP 37349
MF F16669
ML 4193}
MO 110861
MP 96140
P 148763
PL 120297
PET2L
MF 88211
ML 29871
MO 88921
MP 42321
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Mois Ligne de production Format Parfum ProductionABC
P 185236
SIDEL VERRE

RB30
7UP 52089
MF 179517
M. 88336

MO 156193 )
MP 90373
r 152352
8
KRONES

RB100
MF 127158
ML 88259
MO 22;5846
MP RIS
P 281587

SIDEL PET
' PETO,5L

' MF 108213
ML 37493
MO 4075
mr 65716
P 83300
PL 20433

PETIL
TUP 39049
MF 121572
ML 43643
MO 115282
Mmp 99963
r 155146
PL 124726

PET2L
MF 87834
ML 29736
MO 88490
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Mois Ligné de prﬁduction Format Parfum ProductionABC
MP 42096
v 184407
SIDEL VERRE
RB30
e 46601
MF 161382
ML 79355
MO 140743
MP BO546
P 135926
9
KRONES
RB100
MF 119803
M. 83092
MO 213293
MP 2523
P 265462
SIDEL PET
PETO,5L
MF 76692
ML 24762
MO 31799
MP 44314
P 55954
PL 11431
PETIL
7UP 31953
MF 101086
ML 36486
MO 96810
MP 83999
r 128490
PL 106228
PET2L
MF 69287
ML 23088
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Moais ‘ Ligne de production Format Parfum ProductionABC
MO 67335
MP 31015
p 143718
SIDEL VERRE
RB30
TUp 29543
MF 105024
ML . osumn
MO 92723
MP 50006
p - BA%92
10
KRONES
RB10G
ME 150116
ML 104387
MO 271141
Mp 115566
. P 331909
SIDEL PET
PETO,5L
MF 58103
ML 17254
MO 38662
MP 31692
P 39825
PL 8303
PETIL
TP 0606
MF 97197
Mi. 35127
MO Y3302
MP BOYGY
p 123430
PL 102714
PETZL
MF 78182
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Mois Ligne de production Format Parfum ProductionABC

ML 26274
MO 77479
MP 36330
v 163232
SIDEL VERRE
RB30
7UP 14511
MF 55356
: ML 28227
MO 50403
MP 13U%Y
P 9912
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abc

Atlas Bottling Corporation

Aopez Industocie de Booba 1009005 ALGER

DIRECTION USINE: CHARGE DE PRODUCTION PAR LIGNE

Mois Ligne de production JoursProd Surt/Sous- Capacité
6
SIDEL VERRE 34 12
SIDEL PET 33 11
KRONES 21 -1
7
SIDEL VERRE 83 62
SIDEL PET 87 66
KRONES 43 22
&
SIDEL VERRE 74 52
+
SIDEL PET 81 59
KRONES 40 18
9
SIDEL VERRE 47 25
SIDEL PET 61 39
KRONES 8 16
10
SIDEL VERRE 22 1
SIDEL PET 59 38
KRONES 49 28
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