REPUBLIQUE ALGERIENNE DEMOCRATIQUE ET POPULAIRE

Ministere de I’Enseignement Supérieur et de la Recherche Scientifique

/ Y

= SANOFI

Ecole Nafionale Polytechnique Département Génie Industriel

B Ecole Nationale Polytechnique d’Alger

Sanofi Algérie

M¢émoire de Projet de Fin d’Etudes
Pour I’obtention du diplome d’ingénieur d’état en Génie Industriel option Management

Industriel

Intitulé

Contribution a I’amélioration de la mesure de la performance
des processus de production en combinant la démarche
GIMSI et la Business Intelligence

Application : Sanofi Algérie

Présenté par
Rabah Amir CHENOUF

Younes OULDAMEZIANE

Sous la direction de
Mme NIBOUCHE Fatima MCA

Mme NOUAL Nadjwa MAA

Présenté et soutenu publiquement le : (01/07/2019)

Composition du jury

Président : Mme ABOUN Nacéra MAA ENP
Promoteur : Mme NIBOUCHE Fatima MCA ENP
Promoteur : Mme NOUAL Nadjwa MAA ENP
Examinateur : M. ZOUAGHI Iskander MCB ENP
Invité Mme LAHRECHE Lila Sanofi

ENP 2019







REPUBLIQUE ALGERIENNE DEMOCRATIQUE ET POPULAIRE

Ministere de I’Enseignement Supérieur et de la Recherche Scientifique

/ Y

= SANOFI

Ecole Nafionale Polytechnique Département Génie Industriel

Ecole Nationale Polytechnique d’Alger

)4

Sanofi Algérie

M¢émoire de Projet de Fin d’Etudes
Pour I’obtention du diplome d’ingénieur d’état en Génie Industriel option Management

Industriel

Intitulé

Contribution a I’amélioration de la mesure de la performance
des processus de production en combinant la démarche
GIMSI et la Business Intelligence

Application : Sanofi Algérie

Présenté par
Rabah Amir CHENOUF

Younes OULDAMEZIANE

Sous la direction de
Mme NIBOUCHE Fatima MCA

Mme NOUAL Nadjwa MAA

Présenté et soutenu publiquement le : (01/07/2019)

Composition du jury

Président Mme ABOUN Nacéra MAA ENP
Promoteur Mme NIBOUCHE Fatima MCA ENP
Promoteur Mme NOUAL Nadjwa MAA ENP
Examinateur M. ZOUAGHI Iskander MCB ENP
Invité Mme LAHRECHE Lila Sanofi

ENP 2019




z

JE DEDIE CE TRAVAIL.

A& MES TRES CHERS PARENTS,
A& TOUTE MA FAMILLE,

A& TOUS MES AMIS,

& TOUS CEUX POUR QUI JE COMPTE.

RABAH AMIR



Deédicaces

A mes parents qui sont ma fierté, mon bonheur et ma
Jote.

A mon fréve et mes sceurs qui ont toujours été a mes
cotes.

A toute personne qui m'a aidé tout au long de mon
parcours.

A tous mes chers.

Je dedie ce travail.

Younes



Remerciements

Tout d’abord, nous remercions le bon Dieu de nous avoir prété vie, santé et

volonté pour achever ce modeste travail.

Nous exprimons nos sinceres remerciements a Madame NIBOUCHE Fatima et
Madame NOUAL Nadjwa pour leur aide immense, leurs conseils précieux ainsi
que pour tout le temps qu’ils nous ont consacré tout au long de notre projet pour

que celui-ci soit a la hauteur de leurs attentes.

Nous remercions les enseignants du département Génie Industriel de
L’Ecole Nationale Polytechnique d’Alger pour tout le savoir qu’ils nous ont

transmis tout au long de notre formation.

Nous voudrions exprimer notre profonde reconnaissance a nos parents qui ont
tant sacrifié dans leurs vies, pour nous garantir une éducation et un avenir. Ce

travail leur est particulierement dédié.

Nous tenons a remercier notre promoteur au sein de Sanofi Aventis Madame
LAHRECHE Lila ainsi qu’a I’ensemble du personnel.

Nos remerciements s’adressent aussi aux membres du jury qui nous font

I’honneur d’évaluer notre travail.

Enfin, nous adressons nos plus sincéres remerciements a tous ceux qui ont
participé de pres ou de loin a la réalisation de ce modeste travail.
Merci a toutes et a tous.



: padla

A el se (A e liall Al de (s @ ge U SIS e 2 GBand) (B A5l Al A puil) 2y
L@.a.n dALtJM 3.:\“1..»\ :d:\.m} clay) d.in:\ c;\.,\:.a..a 3...3.‘»51_\3

S et IA (e ZUY) Sllee 610l 281 a5 i ol st ) @ 5 pdiall 138 Cirgg

A Jslad) 21 5380 a3 e oY) el allas 8 Jlae W) (e CadSU 4 jliea 45 jlia 5 810 (it ey

&l gol s GIMSI e pladiuly alaill Jgssl) oY) (p&as s Dl 5all daalall Slaslaall s g} 385 5 aranad
e ) 185

S @le) ay Ml 8l aa ) aUas (gas
Jlae Y 183 (bl 3acE «GIMST esaldl) Aa gl celaY) p3i5a celal) rdaalidal) culalsl)

Abstract:

Following the expansion of Sanofi's activities in the Algerian market through the opening of
the Sidi Abdellah industrial site and in view of the difficult competitive context, performance
remains an essential lever to face this challenge.

This project aims to improve the measuring and monitoring performance system of
production processes through an innovative approach.

Following an internal diagnosis and a Benchmark to detect deficiencies and malfunctions in
the performance measurement system, the following solutions were proposed:

Design and implementation of dashboards containing indicators that reflect the actual
performance of the system using the GIMSI approach and Business Intelligence tools.

Design and implementation of a data collection system to improve data quality.
The implementation of a system to monitor the financial impact of performance actions.

Keywords: Performance, Performance Indicator, Dashboard, GIMSI, Database, Business
Intelligence.

Résume :
Suite a ’expansion des activités de Sanofi sur la marché Algérien a travers I’ouverture du

site industriel de Sidi Abdellah et au vu d’un contexte concurrentiel ardu, la performance
demeure un levier essentiel pour faire face a celle-ci.

Ce présent projet vise a améliorer le systeme de mesure et de suivi de la performance des
processus de production a travers une démarche innovante.

Suite a un diagnostic interne et un Benchmarking pour déceler les manquements et
dysfonctionnements du systeme de mesure de la performance, les solutions suivantes ont été
proposees :

La conception et la mise en ceuvre de tableaux de bord regroupant les indicateurs reflétant la
performance réelle du systéme en utilisant la démarche GIMSI et les outils de la Business
Intelligence.

La conception et la réalisation d’un systeme de récolte de données pour améliorer la qualité
de données.

La réalisation d’un systéme de suivi de I’impact financier des actions de performance.

Mots clés : Performance, Indicateur de performance, Tableau de bord, GIMSI, Base de
données, Business Intelligence.
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Introduction générale



La performance est un facteur clé de compétitivité qui affecte la pérennité d’une entreprise a
court, moyen et long terme. Sa maitrise lui octroie un avantage concurrentiel et une garantie de
survie face a I’environnement instable, a 1’évolution de I’attente des consommateurs et a
I’incertitude en général. Il lui est donc indispensable d’acquérir et de posséder tous les outils et
technologies permettant de la mesurer, la maitriser et ’améliorer sur I’ensemble de sa chaine
de valeur et ce afin de mieux se différencier, créer, diffuser et capturer de la valeur.

Les entreprises du secteur pharmaceutique ne dérogent pas a cette régle, a I’instar des autres
secteurs, elles doivent jumeler efficacité, efficience et pertinence. En effet, ce secteur industriel
connait un essor fulgurant en Algérie avec I’émergence de nouvelles opportunités
d’investissement couplées a une demande marché en pleine expansion, cependant il est
caractérisé par 1’apparition de nouveaux acteurs et une instabilité accrue du marché qui est en
perpétuelle évolution.

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

Cette maitrise impose d’une part, un suivi et une supervision du triptyque cott-délai-qualité des
processus et d’autre part, la réduction de la variabilité liée a la prise de décision afin de garantir
un produit & colt et délais minimums mais surtout un produit de qualité car cela reléve de la
santé publique.

C’est dans ce contexte-la que Sanofi Algérie a décidé, dans le but de préserver sa place de leader
et rester competitive, d’étendre sa présence en Algérie en édifiant le complexe industriel de Sidi
Abdellah qui constitue un investissement de 1’ordre de 70 millions d’euros produisant des
formes seches et liquides avec une capacité de production de 100 millions d’unités par an, soit
80% des volumes distribués par Sanofi Aventis en Algérie.

Toutefois cette expansion couplée a une refonte des processus de ’entreprise et 1’ajout de
nouveaux standards ont généré un ensemble de facteurs et de contraintes empéchant un
fonctionnement optimal et induisant des dysfonctionnements que 1’expérience et la compétence
des dirigeants ne suffisent plus pour y remédier. Dans cette optique, 1’informatique
décisionnelle devient incontournable, pour assurer a la fois ’intégrité, la structuration et la
restitution des données afin de fournir aux décideurs un outil de mesure de la performance lui
permettant d’avoir une vue d’ensemble de ’activité traitée et de prendre des décisions en
conséquence.

S’inscrivant dans cette démarche, notre projet effectué au sein de I’entreprise Sanofi sur le site
de Sidi Abdellah a pour objectif de répondre a la question suivante : Comment améliorer le
systéme de suivi et de mesure de la performance des processus de production de Sanofi Aventis
Algérie (SAA) Sidi Abdellah ? et se propose ainsi de contribuer a cette amélioration a travers
la démarche GIMSI et les outils de la Business Intelligence (BI).

Le présent projet consiste dans un premier temps a identifier et définir les processus clés de
I’entreprise. Cependant, pour les besoins de ce travail nous allons nous focaliser sur des
processus pilotes a savoir les processus de production considérés comme les processus les plus
complexes et les plus contribuants a I’atteinte des objectifs de 1’entreprise. Ces processus seront
analysés afin de mettre en évidence leurs dysfonctionnements qui seront développés et priorisés
par sujet/theme ; dans un deuxieme temps, sur la base des manquements identifies, proposer
des solutions suivant une démarche scientifique permettant d’améliorer la disponibilité et la
fiabilité des données et développer un systeme de Tableaux De Bord (TDB), regroupant un
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ensemble d’indicateurs de performance que nous allons choisir, sous forme d’application
informatique permettant aux décideurs de :

- Piloter avec plus d’efficiente les processus de production.

- Analyser et suivre les indicateurs de performance et détecter les éventuels problemes.

- Réduire I’incertitude liée a la prise de décision.

- Apprécier a posteriori les actions et plans mis en ceuvre ainsi que leurs impacts
financiers.

La démarche que nous allons adopter pour ces processus pilotes servira de feuille de route afin
de revoir les autres processus en la suivant étape par étape.

Ainsi, notre travail se présentera sur quatre chapitres, comme suit :

Le premier chapitre sera dédié¢ a la présentation et a I’explication des différentes notions et
concepts fondamentaux utilisés, et dont nous aurons besoin afin de résoudre notre
problématique, comme les méthodes de conception de TDB et la Business Intelligence.

Le second chapitre sera dédié a 1’état des lieux a travers une présentation de 1’entreprise et de
son environnement, puis une approche processus qui nous permettra de définir et de caractériser
les processus clés et leurs systéemes de mesure de la performance. Par la suite, nous établirons
un Benchmarking afin de comparer les pratiques Sanofi Algérie avec les autres usines Sanofi
et les différents concurrents. Sur cette base, nous procéderons a I’identification des différents
dysfonctionnements et la validation de notre problématique.

Le troisieme chapitre sera dédié a la premiere partie de notre solution, c'est-a-dire la partie ou
nous aborderons sa conception a travers la mise en ceuvre de la phase conception de la démarche
GIMSI, qui aura pour but de définir nos TDB, leurs structures, leurs contenus, leurs sources de
données gque nous avons enrichies par un systeme de récolte ainsi que leurs interactions.

Le quatriéme chapitre quant a lui sera dédié a la construction et a la réalisation de notre solution
en mettant en ceuvre la phase construction de la démarche GIMSI en utilisant principalement la
Business Intelligence et ses outils et en mettant sur pied un systéme de suivi des impacts
financiers des actions de performance.

Enfin, une conclusion générale et des recommandations seront faites afin de clore le présent
travail.
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. Chapitre 1 : Etat de ’art



Etat de ’art Chapitre 1

1.1 Introduction
Ce chapitre est dédié a I’état de I’art, nous allons présenter les concepts fondamentaux sur
lesquels repose notre travail.

En premier lieu nous allons présenter le concept de performance, du management et de la
mesure de la performance ainsi que les indicateurs de performances. En second lieu nous allons
aborder 1’approche processus et ce qu’elle englobe comme définitions et concepts puis les
principes et méthodes de modélisation de processus.

Nous introduirons par la suite les concepts liés aux TDB ainsi que les méthodes de construction
de ces derniers. Nous finirons par présenter les systémes d’information, la Bl et les phases de
construction d’un systéme décisionnel.

1.2 La performance

Dans cette partie nous allons définir les concepts de performance, de pilotage d’entreprise, de
management et de mesure de la performance puis nous allons nous atteler aux notions
d’indicateurs.

I.2.1 Définition de la performance

La notion de performance peut prendre différents aspects, si nous nous référons au dictionnaire
Larousse le terme performance signifie « Le résultat obtenu dans un domaine précis par
quelqu'un, une machine, un véhicule » [Laro, 2019]. Dans le jargon industriel, le terme
performance, peut étre défini comme le résultat du travail de I’entreprise, elle établit le lien
entre les objectifs stratégiques de I'organisation, la satisfaction de la clientéle et les contributions
économiques. Selon A. Bourguignon la performance industrielle peut-étre définie comme : « la
réalisation des objectifs organisationnels, quelles que soient la nature et la variété de ces
objectifs. Cette réalisation peut se comprendre au sens strict (résultat, aboutissement) ou au sens
large du processus qui méne au résultat (action)... » [Bourg, 2000].

Nous pouvons dire que la performance est caractérisée par les trois priorités suivantes.

1. Elle est toujours jugée par rapport a un environnement particulier. Ainsi, la performance est
évaluée selon I’impact de I’entreprise sur un marché particulier, et non pas dans un lieu peu
susceptible d'étre pertinent pour son exploitation.

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

3. Elle est toujours réduite a des caractéristiques pertinentes et reconnaissables. La performance
d’une entreprise est évaluée en fonction de parametres concurrentiels, tels que le cofit, la qualité,
le temps, etc., et de priorités concurrentielles plus difficiles a mesurer, telles que la flexibilité
ou la durabilité, car elles sont pertinentes et reconnaissables.

1.2.2 Le management de la performance

Avant de parler de mesure de performance ou d’indicateur de performance, il faut définir
clairement ce qu'est le management de la performance. Le management de la performance est
un « processus continu d'identification, de mesure et de développement de la performance des
individus et des équipes ainsi que d’alignement de la performance sur les objectifs stratégiques
de l'organisation » [Agui, 2008].

En d’autres termes, le management de la performance est un moyen d'obtenir de meilleurs
résultats sur I'ensemble d'une organisation ou des équipes et des personnes qui la composent,

16



Etat de ’art Chapitre 1

en comprenant et en gérant la performance dans un cadre convenu d'objectifs, de normes et
d'exigences. 1l s'agit d'un processus visant a établir une compréhension commune de ce qui doit
étre réalisé et une approche de la gestion et du perfectionnement des compétences des personnes
de maniére a accroitre la probabilité qu'il soit réalisé a court et a long terme, tel que défini par
Philpott et Sheppard et repris par Michael ARMSTRONG « L’objectif fondamental du
management de la performance est d'établir une culture dans laquelle les individus et les
groupes assument la responsabilité de I'amélioration continue des processus opérationnels et de
leurs propres compétences et contributions » [Arms, 2000].

1.2.3 La mesure de la performance

Le processus de management de la performance commence par la définition des attentes en
termes d'objectifs, de normes et d'exigences par rapport aux capacités. Cependant I'amélioration
des performances doit partir d'une compréhension de son niveau actuel. La mesure de la
performance est donc la base pour identifier les besoins d’interventions et de développement
s'il y a un déficit. Elle fournit I'information nécessaire a la planification et au progres continu
en identifiant les axes a améliorer ainsi que les faiblesses a surmonter mais cet objectif ne peut
étre atteint que s'il existe des mesures convenues et fiables.

Comme le soulignent Armstrong et Baron « La mesure est un concept important dans le
management de la performance. C'est la base pour fournir et générer de la rétroaction, elle
identifie ou les choses vont bien afin de jeter les bases d'un succés futur et elle indique ou les
choses ne vont pas si bien, de sorte que des mesures correctives puissent étre prises. En général,
elle permet de répondre a deux questions fondamentales : Ce qui est fait vaut-il la peine d'étre
fait ? et cela a-t-il été bien fait ? » [Arms, 1998].

IIs indiquent également que les mesures de performances devraient :

o FEtre liées aux objectifs stratégiques qui sont importants sur le plan organisationnel et
qui stimulent la performance de I'entreprise ;

o Etre pertinentes par rapport aux objectifs et aux responsabilités des équipes et des
personnes concernées ; elles ne sont efficaces que si elles découlent d'énoncés des
responsabilités ou si elles sont fondées sur des cadres de capacités bien documentés ;

e Mettre l'accent sur les extrants, les réalisations et les comportements mesurables qui
peuvent étre clairement définis et pour lesquels des données probantes peuvent étre
fournies ;

e Indiquer les données ou les éléments probants qui seront disponibles comme base de
mesure ;

e Etre vérifiables et fournir des renseignements qui confirmeront la mesure dans laquelle
les attentes ont été comblées ;

o FEtre aussi précises que possible en fonction de l'objectif de la mesure et de la
disponibilité des données ;

e Fournir une base solide pour I'action et la rétroaction ;

e Etre complétes, couvrant tous les aspects clés de la performance.

1.2.4 Indicateurs de performance

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

Dans cette partie nous allons présenter I’approche processus, les concepts de base de cette
derniére, la typologie des processus et enfin une méthodologie de mise en ceuvre de 1’approche
processus.

1.3.1 Définition

L'approche processus est un moyen d'organiser et de gérer les activités afin de créer de la valeur
pour le client et les autres parties prenantes elle fait partie des sept principes de I’ISO 9001.
Les organisations sont souvent gérées verticalement et structurées en une hiérarchie d'unités
fonctionnelles. La responsabilité pour générer les outputs prévus étant répartie entre elles, le
client final ou toute autre partie prenante n'est pas toujours visible pour toutes ces unités. Par
conséquent, les problémes qui surviennent a leurs frontiéres sont souvent moins prioritaires que
leurs objectifs a court terme. Cela n'entraine que peu ou pas d'amélioration, car les actions sont
généralement axées sur les fonctions plut6t que sur les résultats escomptés.

L'approche par processus introduit une gestion horizontale, en franchissant les barrieres entre
les différentes unités fonctionnelles et en unifiant leurs orientations vers les principaux objectifs
de I'organisation. Ainsi la performance de 1’organisation peut étre améliorée. Les processus sont
gérés comme un systeme défini par le réseau des processus et leurs interactions, créant ainsi
une meilleure compréhension de la valeur ajoutée.

1.3.2 Définition et caractéristiques d’un processus

Selon la norme ISO 9004 : « pour qu’un organisme fonctionne de maniére efficace et efficiente,
il doit identifier et gérer de nombreuses activités corrélées. Toute activité utilisant des
ressources et gérée de maniére a permettre la transformation d’éléments d’entrée en éléments
de sortie est considérée comme un processus. Souvent, 1’élément de sortie d’un processus forme
directement 1’élément d’entrée du processus suivant » [1so, 2008].

Sur cette base nous pouvons définir un "processus” comme étant « Un ensemble d'activités
interdépendantes ou en interaction, qui transforment les inputs en outputs ».

1.3.2.1 Caractéristique d’un processus
Nous pouvons caractériser un processus par :

- Un ensemble d’activités corrélées transformant les inputs en outputs qui peuvent étre
tangibles (comme I'équipement, les matériaux ou les composants) ou intangibles
(comme I'énergie ou l'information).

- Des ressources affectees (humaines, matérielles, informationnelles) nécessaire a
I’exécution des activités.

- Des clients et dautres parties prenantes (qui peuvent étre internes ou externes a
I'organisation), avec des besoins et des attentes le concernant, qui définissent les
résultats requis du processus.

- Des contraintes et des risques liés a son fonctionnement.

- Un systeme pour recueillir des données afin de fournir de l'information sur la
performance du processus, qui devrait ensuite étre analysée pour déterminer s'il y a lieu
de prendre des mesures correctives ou d'apporter des améliorations.
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La figure I-1 illustre un processus générique comme suit :

Input . Activités et méthodes de contréle Output:
Exigences spécifices interdépendantes ou interactives Exigences satisfaites
(Comprend les ressources) (Résultat du processus)

+— Surveillance et mesure 4=

Figure I-1: Ilustration d'un processus générique selon 1’ISO

1.3.2.2 L’outil SIPOC :

Etant donné qu’il est important de bien comprendre les processus et comment ils s'intégrent a
I'entreprise, I’outil SIPOC peut étre utilis¢ afin de caractériser ces processus. C’est un outil pour
aider a prendre du recul et a commencer a comprendre le processus. 1l capture rapidement et
facilement 1’état actuel du processus en question en aidant a identifier qui sont les clients /
fournisseurs, et ce dont ils ont vraiment besoin.

L'acronyme SIPOC signifie :

- Supplier : Les fournisseurs internes / externes du processus.

- Inputs : Les intrants du processus.

- Process : Le processus ¢’est-a-dire I’ensemble d’activités qui convertissent les intrants
en extrants afin de répondre aux besoins des clients (comment la valeur ajoutée est
créée).

- Outputs : Les extrants du processus.

- Customer : Les clients internes / externes du processus.

L’outil SIPOC est généralement représenté sous forme de tableau comme le montre le tableau
I-1.

Tableau I-1: Représentation d'un tableau SIPOC

Supplier Inputs Process Outputs Customer

1.3.3 Typologie des processus

Dans I’approche processus, les organisations doivent définir le nombre et le type de processus
nécessaires pour atteindre leurs objectifs opérationnels. Bien que ces processus soient uniques
a chaque organisation, il est toutefois possible d'identifier les types de processus suivants :

- Processus de management : Il s'agit notamment des processus liés a la planification
stratégique, a I'établissement de politiques, a I'établissement d'objectifs et a la
communication, en assurant la disponibilité des ressources pour les objectifs de qualité
et les résultats souhaités.

- Processus support : 1l s'agit de tous les processus nécessaires pour fournir les ressources
indispensables a l'atteinte des objectifs de I'organisation et des résultats souhaités.

- Processus de réalisation. Il s'agit de tous les processus qui permettent d'obtenir les
résultats souhaités de 1'organisation, ¢’est-a-dire le caeur de métier de cette dernicre.
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1.3.4

Processus de mesure, d'analyse et d'amélioration : Il s'agit des processus nécessaires
pour mesurer et recueillir les données nécessaires a I'analyse de la performance, a
I'amélioration de l'efficacité et de I'efficience. Les processus de mesure sont souvent
documentés comme faisant partie intégrante des processus de management, de soutien
et de réalisation, tandis que les processus d'analyse et d'amélioration sont souvent traités
comme des processus autonomes qui interagissent avec les autres processus.

Méthodologie de mise en ceuvre de I’approche processus

La méthodologie pour la mise en ceuvre de 1’approche processus proposée par le guide
d’utilisation de The International Organization for Standardization (ISO) [Iso, 2008] suit les
étapes suivantes :

Identification des processus de 1’organisation

Cette premiére phase comporte les étapes suivantes :

1.

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

Définir les objectifs et les politiques de I'organisation : En se fondant sur I'analyse des
exigences, des besoins et des attentes, établir les objectifs et les politiques de
I'organisation.

Déterminer les processus de I'organisation : Déterminer tous les processus nécessaires
pour produire les outputs escomptés.

Déterminer la sequence des processus : Déterminer comment les processus se déroulent
dans l'ordre et l'interaction.

Définir les responsables du processus : Attribuer la responsabilité et l'autorité pour
chaque processus.

Définir la documentation du processus : Déterminer les processus qui doivent étre
documentés et la fagon dont ils doivent I'étre.

Planification des processus

Cette phase est constituée des quatre étapes suivantes :

1.

2.

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

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

Définir les ressources nécessaires: Déterminer les ressources necessaires au bon
fonctionnement de chaque processus.

Comparer le processus par rapport a ses objectifs prévus: Confirmer que les
caractéristiques des processus sont conformes a I'objectif de I'organisation.

Mise en ceuvre et mesure du processus

Mettre en ceuvre les processus et leurs activités comme prévu. L'organisation peut élaborer
un projet de mise en ceuvre qui comprend la communication, la sensibilisation, la formation,
la gestion du changement, la participation de la direction, appliquer les contrdles et effectuer
la surveillance et les mesures.
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Analyse des processus

Analyser et évaluer l'information sur les processus obtenus a partir des données de
surveillance et de mesure, afin de quantifier la performance des processus et comparer les
résultats avec les exigences definies du processus, afin de confirmer I'efficacité et
I'efficience du processus et de déterminer si des mesures correctives sont nécessaires.

Actions correctives et amélioration des processus

Chaque fois que des actions correctives sont nécessaires, la méthode de mise en ceuvre doit
étre définie. Cela devrait inclure I'identification et I'élimination des causes profondes a la
source des problémes. L'efficacité des mesures prises devrait &tre examinée.

Lorsque les résultats prévus du processus sont atteints et que les exigences sont satisfaites,
I'organisation devrait concentrer ses efforts sur des mesures visant a améliorer
continuellement la performance du processus a des niveaux supeérieurs.

La méthode d'amélioration devrait étre également définie et mise en ceuvre puis l'efficacité
de I'amélioration vérifiée. La méthodologie PDCA (Plan-Do-Check-Act) peut-étre un outil
utile pour définir, mettre en ceuvre et controler les actions correctives et les améliorations.

.4 Modélisation d’entreprise

1.4.1 Définitions

Les techniques de modélisation d’entreprise sont des outils fondamentaux permettant de
construire un ensemble de modeles décrivant l'organisation et ses processus de réalisation, de
support et de management suivant plusieurs perspectives afin d’améliorer les performances et
la gestion des systémes économiques et d’accompagner les managers dans :

- Ladécouverte, I’analyse et la surveillance des processus de 1’entreprise.
- Lareconception et la réexécution des processus afin d’améliorer leurs fonctionnements.
- Laprise de décision.

Le but final de ces techniques est d’assurer des résultats cohérents et tirer parti des opportunités
d’amélioration afin de :

- Réduire les codts.
- Réduire les temps d’exécution.
- Réduire les erreurs.

Cependant avant de détailler certaines d’entre elles, nous devons faire une distinction entre des
termes qui sont parfois mal utilisés.

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

e Un langage de modélisation : C’est un ensemble de concepts et de regles permettant
de construire des modeles.

e Un diagramme : Il correspond a la forme graphique d’un modéle. De méme que le
terme « modeéle ».

e Une méthode : C’est un ensemble comprenant un langage, souvent présenté sous forme

de modéles et diagrammes associés, ainsi que des préconisations sur la fagon d’utiliser
ces modeéles. [Morl, 2011]
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1.4.2 Les méthodes de modélisation en entreprise

La littérature propose différentes méthodes dans le domaine de la modélisation de processus.
Ces méthodes sont soit d’origine universitaire (GRAI, CIMOSA, etc.) soit d’origine industrielle
(SCOR, ASLOG, etc.) et définies suivant la perspective souhaitée pour modéliser I’entreprise.
La figure I-2 représente la classification de ces méthodes selon Shen [Shen, 2003] :

Enterprise
Modelling
Frameworks
« CIMOSA ™
«GIM @

« PERA ™

* ARIS™

e GERAM ¥

v

General System Modelling
Methodologies

¢ Structured Methodologies
¢ 0-0 Methodologies (UML)

v
v v ¥ v v v
Function Information Organisation Decision Economic Dynamic
View View View View View Modelling
« IDEF0 © « DFD ®  Organisation * GRAI Grid « ABC ¥ « IDEF2 ¥
« IDEF3 "7 « ERM ¥ Chart & GRAI Net # Petri-Nets
« IDEF1 " & « RAD ¥
IDEF1X """

Figure 1-2: Classification des techniques et méthodes de modélisation

1.4.3 Les langages de modélisation

Afin de représenter les processus d'une organisation, la modélisation peut s'appuyer sur des
outils spécialisés, qui permettent de la mettre en ceuvre dans des cadres de références de
processus.

e Business Process Model and Notation (BPMN):

BPMN est un langage et une notation graphique permettant de décrire les processus métiers, et
traduire la complexité tout en restant accessible. BPMN a été proposé par Business Process
Modelling Initiative (BPMI)), il est actuellement géré par Object Management Group (OMG
2003) qui fournit cette norme a différents acteurs de I’entreprise.

BPMN est souvent soutenu par un logiciel comme Camunda Modeler permettant une
description graphique assez facile de processus complexes. Il fournit une notation standard,
c¢’est-a-dire un ensemble de symboles permettant une représentation facilement compréhensible
par toutes les parties prenantes ; il comble également le déficit de communication apparaissant
fréquemment entre la conception et la mise en ceuvre des processus métiers [Sbay, 2017].

L’ensemble des objets et notations définis par ce langage sont illustrés en annexe 1.

1.5 Les Tableaux De Bord

La dynamique du pilotage consiste d'une part a déterminer et déployer les objectifs selon une
stratégie d'amélioration continue préalablement définie, et d'autre part mettre en ceuvre les
ajustements nécessaires pour atteindre ces objectifs. Ces ajustements sont assurés par le biais
d’un systéme de mesure de la performance qui lui-méme est contextualisé par un ensemble
d’instruments, parmi lesquels le TDB.

22



Etat de ’art Chapitre 1

I.5.1 Définition du Tableau De Bord

Selon H. Bouquin, le TDB est un ensemble d’indicateurs peu nombreux (5 a 10) congus pour
permettre aux gestionnaires de prendre connaissance de 1’état d’évolution des systémes qu’ils
pilotent et d’identifier les tendances qui les influenceront sur un horizon cohérent avec la nature
de leurs fonctions. [Bouq, 2003]

M. Gervais décrit le TDB comme suit : « Il confirme de facon structurée les impressions du
responsable et lui indique la nécessité d’entreprendre une action ou une analyse plus
approfondie. En cernant la zone a probléme, il oriente les corrections a mener ou les pistes a
explorer avant d’agir. » [Gerv, 1997]

Selon Alain FERNANDEZ « un TDB est un instrument de mesure de la performance facilitant
le pilotage "proactif” d'une ou plusieurs activités dans le cadre d'une démarche de progreés. Il
contribue a réduire l'incertitude et faciliter la prise de risque inhérente a toute décision. C'est un
instrument d'aide a la décision » [Fern, 2008]

Sur la base de ces trois définitions tres complémentaires nous pouvant définir le TDB comme
étant un élément essentiel dans une démarche de progres et un état d’esprit de performance
durable. En effet, cet instrument permet de mieux évaluer le chemin parcouru et le chemin
restant a parcourir pour accéder aux objectifs de la démarche stratégique engagée. Ainsi il est
I’outil de pilotage et d’aide a la décision par excellence pour les décideurs car il permet a ces
derniers, sur la base d’un ensemble d’éléments de :

Décliner la stratégie de 1’entreprise sur le terrain a travers des objectifs de performance.
Communiquer par rapport aux objectifs de performance.

Apporter un éclairage précis de la situation en cours.

Evaluer la pertinence des actions engagées pour atteindre les objectifs tactiques.
Réduire l'incertitude et offrir une meilleure appréciation des risques inhérents a toute
prise de décisions.

Identifier I'opportunité de nouvelles actions.

e Assurer un pilotage proactif et réactif.

1.5.2 Types de Tableau De Bord

En principe, il n’y a pas de typologie de TDB universelle. En effet la littérature propose une
multitude de typologies basées sur des perspectives diverses. Cependant, nous pouvons
considérer certaines d’entre elles comme standard.

La premiére typologie classe les TDB suivant leurs utilisations [Coll, 2017] :
e Outil de reporting : Il est utilisé comme moyen pour rendre des comptes sur les
résultats obtenus, dialoguer et communiquer entre les équipes dirigeantes.
e Destiné au pilotage : Il est utilisé comme outil permettant a ses utilisateurs d’identifier
les tendances qui les influenceront sur un horizon cohérent avec la nature de leurs
fonctions et d’agir en conséquence.

La seconde typologie quant a elle est issue de la littérature anglaise qui classe les TDB suivant
le domaine d’utilisation comme suit [Durc, 2018] :

e TDB opérationnels : Les TDB opérationnels suivent la performance des activités

opérationnelles, qui sont les activités quotidiennes qui permettent a I’entreprise de
continuer & fonctionner.
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e TDB stratégiques : Les TDB stratégiques gérent les activités de haut niveau et
présentent des informations clés sur la performance globale d'une entreprise et des
opportunités qui s'offrent a elle. L’usage de ce type de TDB est généralement restreint
aux décideurs de I’entreprise

e TDB tactiques : C’est les meilleurs pour mesurer la progression des projets les plus
importants. En effet c’est un outil faisant état de la performance réalisée par une
entreprise par rapport aux événements passés et en fonction de ces objectifs. Il consiste
a déterminer des indicateurs, en corréelation avec les objectifs et a observer et analyser
leurs variations dans le temps selon une cible et un intervalle définis a I’avance pour
détecter tout éventuel écart. Ses utilisateurs, qui sont généralement les managers,
devront en conséquence mettre en ceuvre des actions afin d’y remédier.

e TDB analytiques : Les TDB analytiques permettent aux entreprises d'analyser leurs
données de maniére granulaire afin de mettre a jour des modeles et des tendances
specifiques. Par exemple, le TDB opérationnel d’une entreprise peut indiquer que 90%
des factures clients de I’entreprise sont payées a temps et 10% en retard. Le TDB
analytique permettrait a I’entreprise de puiser dans les 10% de factures payées en retard
afin d’identifier les tendances ou les facteurs communs ayant une incidence sur les
paiements tardifs.

I.5.3 Conception d’un Tableau De Bord :

Méme si les TDB semblent étre I’outil parfait pour les managers, leurs inconvénients sont
toujours criants. En effet, I’inconvénient majeur peut provenir de trois principales causes qui
sont :

e Un choix incorrect du type de TDB.
e Une implémentation incorrecte.
e Un choix incorrect de KPI.

C’est pour cela que 1’élaboration du TDB doit obligatoirement passer par une méthode de
conception assurant une cohérente avec 1’entreprise en question. La littérature propose un panel
de méthodes parmi lesquelles :

1.5.3.1 Laméthode GIMSI :

Contrairement aux méthodes précédentes qui adoptent une démarche « Top down », la méthode
GIMSI propose une approche « Bottom up ». En effet, celle-ci n’impose pas les solutions aux
décideurs dans une logique de contraintes, au contraire 1’approbation et 1’implication de ces
derniers sont au cceur de la méthode leur permettant de s’approprier les outils. En plus de
pouvoir s’inscrire dans une démarche assez coopérative basée sur une gouvernance généralisée,
GIMSI permet aussi d’intégrer de maniere performante les outils de la BI, qui en ces temps
d’incertitude durable et de concurrence exacerbée, sont des éléments incontournables. [Fern,
SD]

Concretement la démarche GIMSI est une méthodologique pour des projets de type décisionnel,
portée sur une nouvelle génération de TDB s’articulant suivant 3 phases principales [Fern,
2014] :
1. La phase identification : Cette phase se déroule sur deux étapes qui permettent
successivement d’étudier I’environnement de I’entreprise en termes de marché et de
stratégie, puis les structures de I’entreprise (I’organisation et les personnes).

2. Laphase conception : C’est le coeur de la démarche, elle se décompose en 5 étapes. La
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premiére aborde une méthode qui définit les objectifs tactiques en accord avec les
enjeux de I’entreprise. Ensuite, lors des deux étapes suivantes, il sera question d’étudier
le TDB et les indicateurs. Les deux derniéres étapes seront consacrées, respectivement,
a la collecte des informations et a la construction du systéme de TDB.

3. La phase mise en ceuvre : Cette phase est dédiée au choix du progiciel suivant une
méthode rationnelle pour par la suite étudier 1’intégration et le déploiement de la

solution.

Ces étapes peuvent étre décrites selon le tableau I-2 [Fern, 2017] :

Tableau I-2: Les étapes de la démarche GIMSI

Stratégie de

Au cours de cette premicre étape d’identification, 1’entreprise est
analysee en termes de : marché, ressources, management, culture et
stratégie a travers I’étude des spécificités de I'entreprise, ses produits,

Pentreprise |son environnement économique et concurrentiel. Cette étude se déroule
dans une logique d'examen en perspective de la démarche stratégique
engagée et du type de management pratiqué.

Au cours de cette deuxieme étape d’identification, I’entreprise est
5 Processus de |analysée en termes de métiers et processus via une étude de I'entreprise

I'entreprise | et de ses activités afin d'identifier les processus critiques, cibles du
projet.

Au cours de cette premiére étape de conception, les objectifs
correspondants a 1’application locale de la stratégie choisie sont
identifiés. Chaque objectif sera caractérisé et évalué avant d’étre
o sélectionné selon 6 critéres :
3 Objectifsde |, Borné

performance |, Mesurable
. Accessible
. Realiste
. Féderateur
. Constructif

Conception du
4 | Tableau De
Bord

Lors de cette étape, il s’agira de répondre a la question suivante :
comment batir un TDB "passeur de sens™ pour une assistance efficace
a la prise de décision ?

En d’autres termes, lors de cette étape, la structure du tableau de bord
du décideur est analysée notamment, la relation entre les informations
de I’entreprise et les indicateurs.

Indicateurs de
performance

C’est I’étape d’identification des indicateurs de performance, une tache
réalisée en coopération avec les décideurs a travers un ensemble de
critéres assurant 1’adaptation des KPI aux besoins des décideurs. Ces
critéres sont :

e Tempsréel : Lapériode de rafraichissement est en phase avec
les besoins de la prise de décision.
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e Mesure un ou plusieurs objectifs : 1l mesure la performance
selon un ou plusieurs objectifs tactiques fixés lors de I'étape
3.

e Induit I'action : Selon l'information portée, il incite a une
réaction active. Les décideurs ont les moyens de lancer
I'action pour répondre a I'information portée.

e Constructible : L'indicateur choisi est réalisable avec les
moyens actuels : la disponibilité des informations sera étudiee
lors de I'étape 6.

e Présentable sur le poste de travail : Il est « ergonomiquement
» présentable sur le poste de travail de maniere a ce que le sens
porté soit compris.

Collecte des
données

C’est I’étape de recherche et de collecte des informations
indispensables pour le TDB. Au cours de cette étape, I’information
nécessaire pour la construction des indicateurs est évaluée en fonction
de critéres et doit donc étre :

e Accessible techniqguement: L’information est disponible
physiquement et technologiquement, elle est accessible au sein
de I’infrastructure existante.

L’information est disponible logiquement.

Disponible « politiquement ».

Pérenne : c'est-a-dire qu’elle ne disparaitra pas sans prévenir.

Degré de confiance (fiabilité) : Les utilisateurs ont foi en cette

information.

e (ot : le colit d’obtention de I’information reste raisonnable par
rapport a I’entreprise.

e Simplicité de la régle de construction.

Systéme de
Tableaux De
Bord

Cette étape étudie les interactions entre les TDB et contréle la
cohérence globale du systeme de pilotage ainsi que le partage de la
connaissance pour un processus de prise de décision pleinement
efficace.

Outils Business
Intelligence

Lors de cette étape les besoins technologiques en matiére de Bl sont
étudiés et le choix des outils les mieux adaptés a la problématique du
moment est effectue.

Déploiement de
la solution

Au cours de cette €tape, les différentes phases de I’intégration et du
déploiement de la solution sont étudiées :
e Configuration des progiciels.
o Développements spécifiques.
e Intégration a [IDexistant technologique et
I’entreprise.
e Déploiement de la solution.

structurel de

10

Audit du
systeme Bl

L’objectif de cette étape est de garantir la durabilité de la performance
du systeme de pilotage a travers des audits qui comportent
généralement les 4 opérations suivantes :

e ldentification des axes d’amélioration.
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e Interview et collecte des avis.
e Analyse et contrble du systeme.
e Définitions des actions d’amélioration.

1.5.3.2 La méthode des Balanced Scorecard (BSC) :

Le Balanced Scorecard ou TDB prospectif, appelé BSC, est une méthode et un cadre offrant
une vision équilibrée de la performance de I’entreprise. Il associe une vision a des objectifs,
mesures, cibles et initiatives stratégiques. Il établit un équilibre entre les mesures financieres et
les mesures de performance et les objectifs liés a toutes les autres parties de I'organisation.

Concretement le "Balanced Scorecard” congu par Kaplan et Norton se compose d'une carte
stratégique et d’un TDB. La carte stratégique est I’expression des propositions stratégiques, elle
détermine les relations de cause a effet entre les mesures de résultats retenues et les indicateurs
de la performance. Les éléments de mesure du BSC constituent dans cette carte une chaine de
relation de cause a effet exprimant 1’orientation stratégique de 1’entreprise par le biais d’un
ensemble d’objectifs opérationnels [Sode, 2006]. Ceci va permettre de clarifier les perspectives
a long terme des organisations grace aux indicateurs financiers et opérationnels. Ces
perspectives sont au nombre de quatre :

Les résultats financiers : Ce qu’on apporte aux actionnaires.

La satisfaction des clients : Ce qu’on apporte aux clients.

Les processus internes : Ce qu’apportent nos processus.

L’apprentissage organisationnel : Ce qu’apporte nos ressources et infrastructures.

1.5.3.3 Laméthode OVAR:

La méthode OVAR est une démarche cohérente de conception d’un systéme de TDB. Elle
propose de déployer la stratégie au sein de 1’organisation en construisant ’articulation entre les
objectifs stratégiques et les plans d’action aux différents niveaux de la hiérarchie de
’organisation.

Un modele causal relie I’utilisation des ressources et la performance de I’entreprise. La stratégie
est retraduite en objectifs et variables d’action par centre de responsabilité.

La méthode OV AR est ainsi basée sur trois concepts :

e Les objectifs ou « déclinaison quantifiée et datée, opérationnelle des buts généraux ou
missions incombant aux responsables » [Loni, 2013] qui constituent une expression de
I’engagement de I’entreprise.

e Les variables d’action, liées par une relation de causalité a I’objectif recherché.

e Les responsabilités (la délégation des objectifs et variables d’action s’effectue a la suite
d’un débat entre les responsables afin de statuer sur les champs de responsabilités de
chacun).

1.6 Systéme d’information et bases de données

Dans cette partie nous allons apporter des précisions quant aux termes et concepts relatifs aux
Systémes d’Information (SI) et les bases de données ainsi qu’une une vue globale sur la
Meéthode d’Etude et de Réalisation Informatique pour les Systémes d’Entreprise (MERISE).
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[.6.1 Systéme d’information

Selon Gilles Roy, un Sl est « un systeme constitué des ressources humaines, des ressources
informatiques (équipement, logiciel, données) et des procédures permettant d’acquérir, de
stocker, de traiter et de diffuser les éléments d’information indispensables au fonctionnement
d’une entreprise ou d’une organisation (Management information system) ». [ROY, 2007]

En d’autres termes, le SI d’une organisation représente 1'ensemble des éléments participant a la
gestion, au traitement, au transport et a la diffusion de I'information au sein de I'organisation.

Il ne faut toutefois pas confondre un systéme d'information avec un systéme informatique. En
effet, les systemes d'information ne sont pas toujours totalement informatisés et existaient déja
avant l'arrivée des nouvelles technologies de l'information et des communications dont
I'informatique fait partie intégrante. [Morl, 2011]

Ainsi une entreprise peut étre décrite comme un systéeme composé de trois sous-systemes : le
systeme de décision, le systeme opérant et le SI dont la fonction est de produire et de mémoriser
les informations ainsi que de les mettre a la disposition du systéme de pilotage et du systeme
opérant comme le montre la figure I-3 [BELA, 2008] :

L’Environnement

\VOr
Le Systeme
de décision

Le Systeme
d’information

Flux d’information

4 Le Systeme N

> opérant b
Matiéres premwuits et Services

Figure 1-3: Représentation globale d’une entreprise

1.6.2 Les bases de données

1.6.2.1 Définition :

Une base de données (BDD) est un ensemble structuré d’éléments d’information, souvent
agencé sous forme de tables, dans lesquelles les données sont organisées selon certains critéres
en vue de permettre leur exploitation pour répondre aux besoins d’information d’une
organisation. [ROY, 2007]

En d’autres termes, une BDD peut étre vue comme une collection de données persistantes,

opérationnelles, enregistrées en mémoire. Ces données doivent étre cohérentes et de redondance
minimale.
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L’utilité d’une BDD est de regrouper les données communes a une application dont le but est

de:

Partager les données entre plusieurs utilisateurs.

Controdler I’intégrité, la sécurité et la confidentialité des données a travers une gestion
cohérente.

Assurer I’indépendance entre les données et les traitements.

Eviter les redondances et les incohérences de données.

Offrir des langages pour la définition et la manipulation des données.

1.6.2.2 Les modeéles de bases de données
Il existe plusieurs modeles de BDD, différenciés selon la représentation des données qu'ils
contiennent :

Le modele hiérarchique : Dans le premier modéle de BDD, les données sont classées
hiérarchiqguement. Le modéle est basé sur le concept que les enregistrements conservés
dans divers fichiers pouvaient étre liés selon une certaine hiérarchie et constituer un
assemblage arborescent. On a appelé structure hiérarchique cette forme de liaison entre
des enregistrements de fichiers distincts. En vertu de ce modéle d’organisation des
données, un enregistrement peut étre le pére de plusieurs enregistrements qui a leurs
tours peuvent avoir des fils.

Le modele réseau: Ce modele est une généralisation de 1’approche des BDD
hiérarchiques en permettant des liens plusieurs & plusieurs entre les fichiers. La
hiérarchie pere-fils n’existe pas dans ce modéle, car un enregistrement peut avoir
plusieurs successeurs de méme que plusieurs prédécesseurs. Les fichiers sont liés en
réseau maillé a la maniére des réseaux d’égouts ou a un point du réseau convergent des
connecteurs effluents et des connecteurs affluents [ROY, 2007].

Le modéle relationnel : C’est un modé¢le ou l'information est organisée dans des
tableaux a deux dimensions appelées des relations ou tables. Selon ce modéle
relationnel, une BDD consiste en une ou plusieurs relations. Les lignes de ces relations
sont appelées des nuplets ou enregistrements. Les colonnes sont appelées des attributs.
[Codd, 1970]

Le modeéle orienté objet : 1l permet de voir une BDD comme un ensemble de classes
d’objets, ayant des liens d’héritage, d’agrégation, de composition, ou de simple
association entre elles.

Le modele multidimensionnel : Les données sont représentées sous la forme d’un
cube.

Le modeéle semi-structuré : Les données sont représentées sous la forme d’arbres.
Modeéle déductif : Les données sont représentées sous forme de tables, mais leurs
manipulations se fait par calcul de prédicats.

1.6.2.3 Notion d’un systeme de gestion de base de données (SGBD)
Un SGBD est un logiciel, le plus souvent produit par un éditeur commercial, qui gére et controle

I’acces a une BDD, assurant ainsi une interface normalisée entre les applications et les BDD.
[ROY, 2007]

Nous distinguons couramment les SGBD classiques, SGBD-R ou SGBD relationnels, SGBD-
O ou SGBD orientés objet.
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1.6.3 Présentation de la méthode MERISE

MERISE est une méthode d'analyse et de conception des Sl basée sur le principe de la
séparation des données et des traitements. Pour cela, elle propose deux approches de
construction qui sont :

1.6.3.1 Approche par niveaux
C’est une approche qui posséde un certain nombre de modéles (ou schémas) qui sont répartis
sur 3 niveaux [Neum, 2012] :

- Le niveau conceptuel.

- Le niveau logique ou organisationnel.

- Le niveau physique.

- Niveau conceptuel :
Il s'agit de I'élaboration du Modele Conceptuel des Données (MCD) qui est une représentation
graphique et structurée des informations mémorisées par un Sl. Le MCD est basé sur deux
notions principales : les entites et les associations, d'ou sa seconde appellation : le schéma
Entité/Association.

L'élaboration du MCD passe par les étapes suivantes :

- Lamise en place de régles de gestion (si celles-ci ne sont pas données),

- L'élaboration du dictionnaire des données: Le dictionnaire des données est un
document qui regroupe toutes les données & conserver dans la base (et qui figureront
dans le MCD).

- Larecherche des dépendances fonctionnelles entre ces données :

- L'élaboration du MCD (création desentités, des associations puis I’ajout
des cardinalités).

- Niveau logique :
A ce niveau les choix qui déterminent comment les traitements sont réalisés dans le SI sont faits
en tenant compte des contraintes imposées par ces choix. Le modele proposé a ce niveau est :
Le Modele Logique des Données (MLD).

Dans le cas des modeles relationnels, le MLD est composé uniquement de ce qui est appelé
des relations. Ces relations sont a la fois issues des entités du MCD mais aussi d'associations,
dans certains cas. Ces relations permettront par la suite de créer les tables au niveau physique.

Une relation est composée d'attributs. Ces attributs sont des données élémentaires issues des
propriétés des différentes entités mais aussi des identifiants et des données portées par certaines
associations.

Une relation posséde un nom qui correspond en général a celui de I'entité ou de l'association
qui lui correspond. Elle posséde aussi une clé primaire qui permet d'identifier sans ambiguité
chaque occurrence de cette relation. La clé primaire peut étre composée d'un ou plusieurs
attributs, il s'agit d'une implantation de la notion d'identifiant des entités et associations qui se
répercute au niveau relationnel.
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- Niveau physique :
La derniére étape est la construction du modele physique, c’est a ce niveau que sont faits les
choix techniques permettant de déterminer les moyens informatiques. Le formalisme employé
a ce niveau est : Le modele physique des données (MPD).

1.6.3.2 Approche par étapes
MERISE propose six étapes qui sont :

- Schéma directeur : L’objectif de cette étape est de faire le point entre la stratégie de
I’entreprise et ses besoins en termes de systémes d’information.

- Etude préalable : Cette étape a pour but, de prendre les domaines d’activité un par un
pour établir d’une maniere plus approfondie les projets a mettre en ceuvre et leurs
interfaces.

- Etude détaillée : Elle a pour but, de décrire d’une maniére détaillée les champs d’études
et de concevoir un nouveau systeme en intégrant les nouvelles orientations qui
répondent a la problématique posée, lors de 1I’étude préalable.

- Réalisation : Elle comprend I’écriture des programmes, I’implémentation des BDD ou
des tests sont faits pour garantir une meilleure intégration de [’ensemble des
transactions.

- Mise en ceuvre : Cette étape consiste a mettre a disposition des utilisateurs le nouveau
systeme en assurant que toutes les consignes et recommandations soient prises en
considération.

- Maintenance : elle consiste a assurer la maintenance de 1’application mise en place afin
de la faire durer plus longtemps.

1.6.3.3 Caractéristique de MERISE
Les principales caractéristiques de MERISE sont [MATH, 1994] :

- La séparation des données et des traitements afin de dégager les aspects statiques
(données) et les concepts dynamiques (traitements) du SI.

- Elle assure une certaine cohérence entre les différents composants du systéme et les
objectifs de I’entreprise.

- Elle propose deux approches, une par niveaux dont 1’objectif est la formalisation du
futur systeme, et I’autre ou le résultat d’une étape achevée sera le point de départ de la
suivante.

1.7 La Business Intelligence

I.7.1 Définition

La BI ou I’'informatique décisionnelle aide les entreprises a générer des connaissances a partir
de leurs informations afin de permettre une meilleure prise de décision et de transformer ces
décisions en actions. La Bl analyse les données historiques créées par les entreprises ou dérivées
de sources externes, pour étudier une fonction ou un secteur d'activité particulier. L'information
est utilisée pour comprendre les tendances, les forces et les faiblesses de I'entreprise et pour
analyser la concurrence et la situation du marché. La démarche de Bl passe par trois phases :

1. La phase d’alimentation : Cette étape consiste en la récolte et ’extraction des données
elle peut étre résumée par les trois phases dites de 1I’Extract, Transform & Load (ETL) :

e Extract : récolter les données de différentes sources.
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1.7.2

e Transform : effectuer des transformations sur ces données pour les rendre
exploitables.
e Load : Charger les données dans un entrepdt de données.

La phase de stockage : Elle consiste a stocker et organiser les données dans un entrep6t
suivant une architecture adéquate.

La phase de restitution : Les données stockées sont utilisées et exploitées a des fins
d’analyse et de restitution en utilisant différents outils.

La phase d’alimentation :

Le systéeme d'extraction, de transformation et de chargement (ETL) représente tout ce qui se
trouve entre les différentes sources de données et la zone de stockage de données appelée Data
Warehouse (DW). Elle comporte une zone de préparation de données appelée Staging area.
L’ETL comprend les étapes suivantes :

1-

L'extraction : Elle constitue la premiere étape du processus d'entrée de données dans
I'environnement de I'entrepdt de données. Extraire signifie détecter, lire, comprendre les
données des différentes sources et récolter celles qui sont nécessaires dans le systeme
ETL pour les manipuler davantage. Il existe principalement trois stratégies
d’extraction :

Push : Dans cette stratégie, c’est les sources qui poussent les données vers la Staging
area du systeme ETL.

Pull : Dans cette stratégie, c’est la Staging area qui tire les données des différentes
sources.

Push/Pull : Cette stratégie est la combinaison des deux, les sources d’extraction
préparent les données au chargement et signalent cela a la Staging area qui exécute le
chargement.

Le choix d’une stratégie dépend de la disponibilité des sources et de I’acces a ces dernicres ainsi
que des temps et fréquences de chargement.

2-

Transformation : Une fois les données extraites vers le systeme ETL, il existe de
nombreuses transformations potentielles, telles que le nettoyage des données (correction
des fautes d'orthographe, résolution des conflits de domaine, traitement des éléments
manguants ou analyse en formats standard), la combinaison de données provenant de
sources multiples et la déduplication des données.

Le systeme ETL ajoute de la valeur aux données grace a ces taches de nettoyage et de
mise en conformité en modifiant les données et en les améliorant.

Le chargement : L'étape finale du processus ETL est la structuration physique et le
chargement des données dans les modeles dimensionnels cibles de notre DW. Il existe
principalement deux stratégies de chargement de données.

Le full load : 11 s’agit de charger I’ensemble des données dans un DW, en effagant les
données qui y existaient s’il n’était pas vide, cela permet d’assurer une intégrité des
données mais engendre un temps de chargement assez long et un risque de perte de
données.

Le delta load : Il s’agit de charger de nouvelles transactions dans un DW, il assure un
temps chargement moins important et réduit le risque de perte de données.
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1.7.3 La phase de stockage

1.7.3.1 Les approches de construction d’un entrepot de données

Dans la théorie il existe principalement deux approches qui sont utilisées. La premiére approche
est celle de Bill Inmon, que I'on appelle souvent * le pere du Data Warehousing". Inmon soutient
une approche « Top down » qui préne le développement d'un entrepdt de données a I'échelle de
I’entreprise, La deuxiéme approche est celle de Ralph Kimball, qui propose une approche
« Bottom up » également connue sous le nom d'approche du « Data Mart ».

e Approche “Top down” :
Bill Inmon définit le DW comme étant "Un entrepdt de données thématique, intégré, variable
dans le temps et une collection non volatile de données a I'appui du processus décisionnel de la
direction » [Inmo, 2008].
L'entrep0t de données d'Inmon est déterminé selon les sources de données. Il est un référentiel
centralisé de I’entreprise couvrant tous ses secteurs et domaines d’activité. L’atout majeur de
cette méthode est qu’elle permet une intégration complete des données.

e Approche “Bottom up” Kimball :
La stratégie de Kimball est une approche que nous pouvons déecrire de " plan big, build small ".
Un Data Mart (DM) est un entrepdt de données orienté par sujet ou par département. Il s'agit
d'une version réduite d'un entrepbt de données qui se concentre sur les besoins d'un service
spécifique tel que la production ou les ventes.

Kimball a préconisé une méthodologie de développement qui implique une approche « Bottom
up », ce qui, dans le cas des entrepdts de données, signifie construire un DM a la fois et les
relier pour construire le DW. Cette approche a pour atout majeur une rapidité de réalisation et
un aspect incrémental c¢’est-a-dire que 1’approche permet de commencer par les processus les
plus importants et par la suite poursuivre processus par processus (Approche agile).

1.7.3.2 Les schémas dimensionnels
Il existe deux types de schémas dimensionnels qui sont :

Schéma en étoile : Le schéma en étoile a une table de faits au centre et plusieurs dimensions
qui ’entourent. L’avantage de ce schéma est qu’il permet une meilleure performance des
requétes et une plus grande visibilité.

Schéma en flocon de neige : Le schéma en flocon de neige différe de ceux en étoiles du fait que
les dimensions sont floconnées par rapport a son niveau hiérarchique, c’est-a-dire que chaque
niveau hiérarchique est représenté par une table (Année, Mois, Jour...). L’avantage de ce
modele est qu’il permet de gagner de I’espace de stockage ainsi que d’augmenter la
performance des mises a jour des données. [Ball, 1998]
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Star Schema Snowflake Schema

Figure I-4: Les types de schémas dimensionnels

1.7.3.3 Les architectures d’entrepot de données :
Sur la base des approches vues précédemment nous pouvons aboutir a différentes architectures

de DW [Godi, 2011] :

1) Architecture en Data Marts indépendants :
C’est une architecture composée de DM qui sont totalement indépendants, chacun dispose de
sa propre source de données. C’est I’architecture la plus simple a réaliser, mais elle peut mener
a une redondance et une incohérence des données, de plus elle ne permet qu’une vision assez
limitée.
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Figure I-5: Architecture en Data Marts indépendants

2) Architecture en bus de magasins de donnees :
C’est I’architecture par référence de I’approche « Bottom up » de Kimball, elle est constituée
de plusieurs DM qui sont liées entre eux par des dimensions conformes qui permettent de
construire le DW.
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Figure 1-6: Architecture en bus de magasins de données

3) Architecture Hub-and-spokes :
C’est I’architecture de référence pour 1’approche « Top Down » d’Inmon. Elle est constituée
d’un DW qui dessert un ensemble de DM ou s’effectue la majorité des requétes.
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Figure I-7: Architecture Hub-and-spokes

4) Architecture en Data Warehouse centralisé:
Cette approche est similaire a la précédente sauf qu’elle ne comporte pas de DM, C’est-a-dire
que cet entrepot de données centralisé dessert toute I’entreprise. Cette architecture permet
d’assurer une facilit¢ d’intégration et de maintenance des données du fait de leurs
centralisations mais elle est difficile a realiser et demande beaucoup de temps.
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Figure 1-8: Architecture en Data Warehouse centralisé

Cette architecture est constituée d’un ensemble de DW hétérogenes et autonomes, ces derniers
sont intégres entre eux virtuellement grace aux métadonnées (Ce sont des informations sur les
données). Cette approche est utilisée pour jumeler des entrepdts de données déja mis en place
mais elle est trés complexe a réaliser.
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Figure 1-9: Architecture fédérée

1.7.3.4 Modélisation dimensionnelle :
La modélisation dimensionnelle est définie comme étant « une technique de conception logique
permettant de structurer les données de maniere a les rendre intuitives aux utilisateurs et offrir

une bonne performance aux requétes. » [Desr, 2011].

Reporting

Utilisateurs

|

Infrastructure
de reparting

|

|

Le processus de modélisation dimensionnelle se décompose en quatre phases principales,

illustrées par la figure 1-10 :
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Choisir les Définir la Identifier les

processus granularité dimesnions Identifier les faits

Figure 1-10: Processus de modélisation dimensionnelle

Phase 1 : Choisir les processus

La premiere phase de la démarche de modélisation dimensionnelle commence par
I'identification des besoins. Cette phase dépend fortement de I'analyse des processus
opérationnels de I'organisation.

Le résultat final de la phase de choix des processus réside dans la restitution de :

La liste des processus.

La priorisation des processus.

Les mesures communes entre les processus.
Le choix des processus qui seront modélisés.
La liste des sources de données.

La collecte des besoins pour ces processus.
L’analyse de la collecte des besoins.

Phase 2 : Définir la granularité

Lors de cette phase la définition de la granularité du modé¢le est effectuée, C’est-a-dire que le
grain choisi détermine le niveau de détail des informations qui peuvent étre mises a la
disposition du modéle dimensionnel. Plus le niveau de détail est élevé plus la granularité est
basse.

Phase 3 : Identifier les dimensions

Au cours de cette phase, s’effectue 1’identification des dimensions qui sont fideles au grain
sélectionné dans la phase précedente.

Une dimension est un ensemble d’éléments du méme type. Elle est généralement représentée
par un axe. Dans un environnement dimensionnel chaque élément d’une table de faits est
associé a un seul et unique point de données de chacune des multiples dimensions. En d'autres
termes, les dimensions déterminent le cadre contextuel des faits. Elle est composée d’une clé et
d’attributs. Il existe différents types de dimensions :

e Dimension a évolution lente : Les valeurs des attributs de la dimension changent
lentement dans le temps.

e Dimension a évolution rapide : Les valeurs des attributs de la dimension changent
rapidement dans le temps.

e Dimension conforme : C’est une dimension qui est utilisée dans plusieurs DM.

e Dimension débarras : C’est une dimension qui réunit différents attributs, qui n’ont
pas de liens entre eux, pour éviter de générer trop de dimensions et par conséquent
beaucoup de clés étrangéres dans les tables de faits.

37



Etat de ’art Chapitre 1

e Dimension dégénérée : Ce sont des attributs qui sont présents dans des tables de
fait, principalement des clés mais dont il n’existe pas de dimension propre a eux.

e Dimension statique : C’est une dimension dont les valeurs des attributs ne changent
pas dans le temps.

e Dimension causale : C’est une dimension qui a un impact, comme générer des faits.

e Dimension rétrécie : C’est un sous-ensemble d’une autre dimension.

Phase 4 : Identifier les faits

Cette phase permet d’identifier les faits. Un fait est un ensemble d'é¢léments de données
connexes, constitué de mesures et de donnees contextuelles. Chaque fait représente
généralement un élément commercial, une transaction ou un événement qui peut étre utilisé
dans lI'analyse de I'entreprise ou de ses processus. Dans un entrep0t de données, les faits sont
regroupés dans des tables de base dans lesquelles toutes les données numériques sont stockées.
Ces tables sont composées d’un ensemble de clés étrangéres relatives aux dimensions, de faits
et de mesures pour lesquelles nous distinguons trois types :

e Mesures additives : Ce sont les valeurs qui peuvent étre agrégées par rapport a
toutes les dimensions.

e Mesures semi-additives : Ce sont les valeurs qui ne peuvent étre agrégées que par
rapport & un certain nombre de dimensions

e Mesures non-additives : Ce sont les valeurs qui ne peuvent pas étre agrégees.

I.7.4 La phase d’exploitation des données

Un DW est construit pour fournir une source facile d'accés aux données de haute qualité mais
ce n’est pas la fin en soi. Il s'agit d'effectuer des analyses et de prendre des décisions a l'aide de
cette source de données. Il existe plusieurs techniques d'analyse des données qui sont
couramment utilisées. Parmi ces méthodes nous pouvons citer :

e Les requétes et le reporting :
L'analyse des requétes et des rapports est le processus qui consiste a poser une question a
laquelle il faut répondre, & extraire les données pertinentes de l'entrepdt de données, a les
transformer dans le contexte approprié et a les afficher dans un format intelligible.

e Online Analytical Processing (OLAP) :
Online Analytical Processing signifie traitement analytique en ligne, c’est une catégorie de
technologie qui permet d'analyser des informations provenant de plusieurs systemes de BDD
en méme temps. Les outils OLAP permettent d'extraire et de visualiser les données de différents
points de vue, elle les représente sous la forme d’un cube multidimensionnel. Parmi les types
d’opérations qu’elle offre :
- Opérations de sélection :
o Slicing : Une dimension est sélectionnée puis extraite pour créer un nouveau
sous-cube.
o Dicing: Cette opération est similaire au Slice. La différence est que 2
dimensions ou plus sont sélectionnées pour la création du sous-cube.

- Opérations de rotation :

o Pivoting : Dans Pivoting, les axes de données sont pivotés pour fournir une
présentation differente des données.
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o Drill-Across : 1l permet de passer d’un élément d’une dimension a une autre en
rapport avec ce dernier pour donner plus de détail.

- Opérations de forage :
o Roll-up : Il permet une agrégation ou une consolidation des données.
o Drill-down : Dans ce dernier, les données sont fragmentées en plus petites
parties, plus dans le détail. C'est I’opposé du Roll-up.

e Le Data Mining :
Le Data Mining est une technique d'analyse de données relativement nouvelle. Elle est trés
différente des deux précédentes ou I'utilisateur doit créer et exécuter des requétes basées sur des
hypothéses. Le Data Mining utilise des techniques de découverte, ¢’est-a-dire qu’en utilisant
des algorithmes spécifiques qui analysent les données, elle recherche des réponses a des
questions qui peuvent ne pas avoir été posées auparavant.

Cette découverte pourrait prendre la forme d'une constatation de I'importance des relations entre
certains éléments de données, d'un regroupement d'éléments de données spécifiques ou d'autres
tendances dans l'utilisation d'ensembles spécifiques d'éléments de données.

Aprés avoir trouvé ces modeles, les algorithmes peuvent déduire des régles. Ces régles peuvent
ensuite étre utilisées pour générer un modéle permettant de prédire un comportement souhaite,
d'identifier les relations entre les données, de découvrir des modeéles et de grouper les
enregistrements avec des attributs similaires. [Ball, 1998]

1.8 Conclusion

Ce chapitre nous a permis d’introduire les concepts fondamentaux et les aspects théoriques des
outils et méthodes liés a la performance, 1’approche processus, la modélisation des processus,
les TDB, les Sl et la Bl que nous utiliserons dans les chapitres a venir.
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1.1 Introduction

Ce chapitre est consacré, dans sa premiere partie, a la présentation de SAA, son environnement
industriel et le contexte de notre étude. Dans la seconde partie, il sera consacré au diagnostic
interne des processus de production et un Benchmarking qui nous permettront de mettre en
lumiere les différents manquements et dysfonctionnements du systeme de mesure de la
performance du principal site de production de SAA : le site de Sidi Abdellah.

1.2 Présentation de I’entreprise

I1.2.1 Présentation du groupe Sanofi

Un des leaders mondiaux de ’industrie de la santé (4éme rang mondial avec 4,4% de parts de
marché selon le rapport de 1’agence ProClinical. Chiffres 2017) [Proc, 2019], le groupe Sanofi
est une entreprise biopharmaceutique, transnationale francaise engagée dans la recherche, le
développement, la fabrication et la commercialisation de produits de santé incluant notamment
la pharmacie et les vaccins.

Sanofi assure une présence internationale forte avec plus de 105 000 employés présents dans
110 pays (chiffres Sanofi 2018), aussi bien sur les marchés traditionnels tels que les Etats-Unis
et la France que dans les régions émergentes comme 1’Afrique et le Moyen-Orient. Elle est
répartie sur 5 grandes aires thérapeutiques* [Sano, 2018] :

- Médecine générale et marchés émergents : division rassemblant les produits matures,
les génériques ainsi que I’ensemble de 1’activité pharmaceutique des marchés émergents
de Sanofi. Elle représentait selon un communiqué officiel de Sanofi 38% de son chiffre
d’affaires en 2018.

- Médecine de spécialités (Sanofi Genzyme) : division comprenant les médicaments
destinés a traiter les maladies rares. Elle représentait selon un communiqué officiel de
Sanofi 21% de son chiffre d’affaires en 2018.

- Vaccins (Sanofi Pasteur) : division gérant le portefeuille de vaccins. Elle représentait
selon un communiqué officiel de Sanofi 15% de son chiffre d’affaires en 2018.

- Diabete et maladies cardiovasculaires : aire regroupant les traitements du diabéte et les
médicaments cardiovasculaires. Elle représentait selon un communiqué officiel de
Sanofi 13% de son chiffre d’affaires en 2018.

- Santé grand public. Elle représentait selon un communiqué officiel de Sanofi 13% de
son chiffre d’affaires en 2018.

Sanofi dispose de 75 sites industriels dans 33 pays qui produisent en moyenne 4.5 milliards de
boites par an. Ces derniers lui ont permis de générer selon son communiqué officiel un résultat
net de 6.964 milliards d’euros en 2017.

I1.2.2 Présentation de Sanofi Aventis Algérie

SAA est une filiale du groupe Sanofi et un acteur industriel de premier plan en Algérie, occupant
la place de leader du marché pharmaceutique en Algérie avec 13 % de parts de marché,
I’équivalent de 3,3 milliards d’euros [Jeun, 2018]. Installée en Algérie depuis 1991, SAA
emploie plus de 900 collaborateurs répartis sur ses différentes filiales grace auxquelles elle
arrive a proposer des produits pharmaceutiques a usage humain dans plus de 135 spécialités
aux différents patients et acteurs de la santé.

Avec une production en évolution constante, SAA prévoit d’atteindre la barre des 100 millions
d’unités vendues par le biais de ses 3 unités de production :

1 Aire thérapeutique : segment de marché
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e Sanofi Winthrop Pharma Saidal Oued S'Mar (WPS) : Premier site de production de
Sanofi en Algérie, c’est le fruit d’un partenariat qui a été conclu en juillet 1997 entre le
groupe Saidal et Sanofi Aventis permettant la création en septembre 1999 de W.P.S. La
filiale developpe des offres completes de médicaments intervenant dans le marché du
générique depuis sa préparation, sa fabrication, son fagonnage jusqu’a sa
commercialisation.

e Sanofi Aventis Ain Benian : Lancée en 2004, 1’usine d’ Ain Benian est détenue a 100% par
SAA. On y produit des solutions pharmaceutiques de forme liquide. SAA prévoit de
transférer les lignes de production vers le site de Sidi Abdellah d’ici la fin de 2019 suite a
la saturation de ses capacités de production, I’impossibilité¢ d’extension du site de Ain
Benian, un besoin de regrouper 1’ensemble des flux de production et en réponse au besoin
de moderniser les processus techniques de fabrication.

e Sanofi Aventis Sidi Abdellah : inauguré en octobre 2018, le complexe industriel de Sidi

Abdellah a Alger est le fruit d’un investissement de plus de 96 millions de dollars
américains (10,6 milliards de dinars), le site s’étend sur 6,6 hectares et regroupe la
production et la distribution sur une plateforme unique faisant de lui le plus important
complexe de production et de distribution pharmaceutique en Afrique.
Cet investissement est justifié par le fait que les marchés émergents tels que I’ Algérie sont
de plus en plus stratégiques pour Sanofi. Selon un article du journal Le Monde [Mond,
2018], Ses activités y sont en forte croissance (+ 10 % en 2017) et représentent plus de
10 milliards d’euros de ventes mondiales, soit prés de 30 % de son chiffre d’affaires
mondial.

Sanofi-Aventis Algérie est subdivisée en deux entités qui sont en étroite collaboration :

e Affaires Industrielles (1A) Algérie : entité chargée de développer, produire, conditionner
des médicaments selon les standards Sanofi.

e Affaires commerciales Algérie : entité chargée de la vente et de la distribution des produits
Sanofi sur I’ensemble du territoire.

I1.2.3 Stratégie de I’entreprise
La stratégie de SAA s’articule sur 6 principaux piliers qui sont :

- Le lancement des projets stratégiques.

- Laredéfinition du portefeuille produit.

- Lasimplification des flux.

- Le développement des collaborateurs.

- Le renforcement des fondamentaux et respect des engagements réglementaires.
- La pérennisation de I’innovation et de 1’excellence opérationnelle.

I1.2.4 Présentation de Sanofi Aventis Sidi Abdellah

Le complexe de Sidi Abdellah emploie actuellement prés de 400 employés et offre une capacité
de production de plus de 100 millions d'unités annuellement soit le double de la capacité de
production des deux autres sites, permettant de produire, tant des formes seches que liquides. I
dispose notamment d’un centre de distribution d’une capacité de 15.000 palettes par an, d’un
équipement de levage digitalisé et 08 quais d’expéditions et de réception.

L'usine est actuellement en phase réglementaire de validation, phase nécessaire pour avoir
I'agrément final pour la commercialisation. Cette derniere sera lancée au cours de I'année 2019
et sa production sera dédiée exclusivement au marché local.
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L’ensemble des piliers de la stratégie de SAA peut étre décliné en un ensemble d’objectifs et
de priorités pour le site de Sidi Abdellah a travers une X matrix?, parmi lesquels :

I1.2.5

Développement d’un état d’esprit « performance » en implémentant des KPI.
Finalisation de la construction du site et exploitation compléte de ce dernier.

Cléture de la phase validation et passage a la phase de commercialisation des produits
liquide/sachet.

Extension du portefeuille produit et lancement du projet de production d’insuline.
Développement d’un systéme de suivi de la performance dans le Profit & Loss (P&L).
Conception d’une Roadmap* digitalisation.

Lancement des activités de Contrdle Qualité (CQ) et implémentation des Sanofi
Manufacturing System (SMS) Standards.

Renforcement de la culture Hygiéne, Sécurité et Environnement (HSE), qualité et SMS.

Systeme organisationnel Sanofi Aventis Sidi Abdellah

Le schéma illustré par la Figure I1-1 représente 1’organigramme de SAA et chaque direction est
présentée par la suite.

. APU Liquide Direction
sz Dl Controllin
upply Chainjll Technique g€
EN

Figure I1-1: Systeme organisationnel SAA Sidi Abdellah

11.2.5.1 Sanofi Manufacturing System (SMS):

Dans une dynamique d'innovation, thérapeutique et technologique, et de transformation
permanente ainsi que pour faire face aux tendances actuelles en matiére de volume de produits
et de complexité de production, que ce soit sur des marchés matures ou I’entreprise est déja
bien établie ou bien sur des marchés émergents tels que 1’ Algérie, Sanofi a développé depuis
2011, son propre systeme « Lean » maison, le SMS. Ce systeme a pour principal objectif de
supporter le site sur des projets de performance et de piloter la performance par des outils Lean,
ce qui se traduit au sein de I’organisation par un département propre a ce systéme et qui agit
d’une facon transverse sur ’ensemble des fonctions de 1’organisation.

Ses objectifs sont :

Management de la performance.
Management des ressources.
Management des flux.

2 Outil permettant de communiquer les objectifs stratégiques au sein de I’entreprise puis de les mettre en ceuvre.
3 P&L : Document retracant les gains et les pertes de I'entreprise sur une période de temps donnée.
4 Roadmap : Feuille de route.
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Implémentation de la culture des outils Lean.

Participer a 1’élaboration des budgets avec la direction et le département des finances.
Mettre en place des projets d’amélioration continue pour améliorer la performance du
site.

Suivre et challenger les différents indicateurs de performance.

Participer aux décisions stratégiques du site (ex : investissements).

Concretement ce systeme s’appuie sur 3 principaux piliers :

1- La culture industrielle : Le but a travers la démarche est tout d’abord d’impulser une
nouvelle identité culturelle maison, transmis a travers des méthodologies de travail
issues du Lean mangement tel que le Gemba Problem Solving, des outils comme les 5s
mais aussi et surtout une approche collaborative par le biais de la SMS Academy.

2- Le Way Of Working : SMS agit dans une logique d’amélioration continue en évaluant
I’¢état actuel et en identifiant les écarts pour ainsi mettre en place des plans d’action et
palier aux problématiques rencontrées. Ces plans d’action utilisent un ensemble d’outil
Lean ax¢ sur la résolution de problémes avec une portée d’intervention couvrant : la
production, 1’assurance et le contr6le qualité, HSE, les finances, les ressources
humaines, la Supply Chain. Parmi les outils, nous citons :

Tableau I1-1: Outils du Way of Working de SMS

SIS Standard SMS Description
Process
Les OBEYA To_urs de con;rc“)le pour la gestion de la pe_rformance, chacune de ces salles
relie une équipe a travers un plan stratégique commun a long terme avec
Rooms des objectifs quotidiens.

Réunion quotidienne, hebdomadaire et/ou mensuelle effectuée sur

plusieurs échelons de 1’entreprise afin de :

e Suivre 1’évolution d’un ensemble de KPI répertoriés sur un tableau (le
tableau +QCDI) selon cing dimensions :

o +:regroupe les KPI relatifs aux aspects HSE.
o Q: KPlI relatifs a la dimension Qualité.
o D : KPI relatifs a la dimension Délai.
o C: KPI relatifs a la dimension Codit.
o |: KPI relatifs a la dimension ressources humaines et
Mangement I’implication des employés en général.
dela e Evaluer la performance.
performance +QDCI e Soulever les problématiques et proposer des solutions aux
dysfonctionnements signalés.

Elle se décline suivant 3 échelons :

e Level 1(L1) : Réunion au niveau opérationnel s’effectuant de maniére
journaliére pour un pilotage opérationnel de la performance.

e Level 2(L2): Réunion au niveau middle management (senior)
s’effectuant a fréquence hebdomadaire pour un pilotage tactique de la
performance.

® | evel 3(L3) : Réunion incluant le directeur du site ainsi que I’ensemble
des managers, elle s’effectue de maniére mensuelle pour un pilotage
stratégique de la performance.

. C’est a la fois un état d’esprit et une méthodologie inspirée du Lean afin de
Mangement Problem Solving faire face aux différents p]rpoblémes rencontrés e% les rggoudre.
des C’est une grille de compétences permettant la gestion des compétences et
ressources Skills Matrix de la polyvalence des employés pour une allocation optimisée des
ressources.
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Daily Capacity C’est un management visuel permettant d’optimiser 1’allocation de la
M charge de travail, des employés et/ou des équipements, en fonction du «
Mangement anagement temps de fonctionnement standard ».
des flux Value Stream C’est un,management visuel permettant d avoir une me1lle}1re V'151b111te. de
chaque étape ou phase du processus de travail (production, inspection,
Board etc...)

Process
Confirmation

Audits internes des ateliers se faisant a travers une auto-inspection (par les
opérateurs de I’atelier), et ce pour veiller a la stricte application des
standards SMS.

Standard Agenda

Agenda commun permettant un alignement des réunions, rituels et heures
de travail pour libérer du temps en atelier, consacré au Problem Solving et
au Process Confirmation.

3- Operating System :

Le systéme opérant s’appuie principalement sur :

- Flux agile (agile flow): capacité a s’adapter immédiatement aux changements de

I’environnement.

- Total Productive Maintenance (TPM) : Un systéme d’amélioration continue permettant de
réduire la variabilité, les arréts et les colits de maintenance.

- Gemba Problem Solving (GPS) :

Outil pour identifier les causes d’un probléme et les

éradiquer, évitant que le probléme ne ressurgisse et ce en utilisant : Livret GPS, diagramme
5M, plan d’action +QDCI et QQOQCCP.

La Figure 11-2 illustre le flux global de Sanofi.

oootno.ontooontooon‘.ooontooonto.ntooon

Flux
fournisseur firé

Expédition fréquente

Figure 11-2: Flux global de Sanofi

11.2.5.2 Autonomous Production Units (APU) :

La production est organisée sous forme d’unités de production autonomes qui réunissent une
équipe autour d'une orientation client commune (famille de produits ou processus), avec des
objectifs opérationnels communs (priorités / objectifs / plan d'action et KPI). Sur le site de Sidi

Abdellah, il existe 2 APU :

e APU solide : I’unité produit des médicaments sous leurs formes solides (comprimés).
e APU liquide/ sachet : I’unité produit des médicaments sous forme liquide (flacons) et

forme sachet.
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Le portefeuille produit des deux APU est le suivant :

Tableau I1-2: Portefeuille produit SAA Sidi Abdellah

Produits APU Solide

Produits APU
Liquide/Sachets

Solian 200 mg
COAPROVEL 300 25 mg/150 12,5 mg/300/12,5 mg
APROVEL 300 mg/150 mg
Plavix 75 mg
Doliprane 500 mg/1000 mg
Telfast 120 mg/180 mg
Aprovasc 150:5 mg/300:10 mg/150:10 mg/300:5 mg
Triatec 5 mg/10 mg/1.25 mg/2.5 mg
Tritazide 5:12,5/10:25/10:12,5
Solian 400 mg
Amarel 2 mg/3 mg/4 mg/1 mg/6 mg
Dolirhume
Zemiglo 50 mg
Codoliprane
Solupred 5 mg/20mg

Toplexil
RHA/Doliprane sachets
Depakine
Maxilase
RHE
Maalox
Doliprane susp

Chaque APU possede un espace de travail commun (OBEY A room) et travaille selon un régime
3x8H (3 shifts de 8 heures ou 3 équipes distinctes se succedent sur 24H) assurant la continuité

de la production.

Les membres de chaque APU se consacrent pleinement a elle, mais conservent un lien
fonctionnel avec les fonctions principales (assurance qualité, équipe SMS, maintenance, etc.).
Chaque APU posséde son propre superviseur qui est basé au niveau de I’atelier (Gemba®) ou il

peut donc prendre des décisions au niveau opérationnel.

De plus chaque OBEYA room dispose d’un ensemble de visuels, représentés par la figure 11-3,
qui traitent les aspects clés qui impact les performances de I'APU : +QDCI Level 1, GPS, Team
board, APU scope, Process confirmation, Standard agenda, 5S et un systéme de suggestion.

Déploiament +ach Résalut

Bystdme de de la strabigie probld

suggestion

55

an de
meas

Planming
visiel

opérationnal

Pannaau Gamba

de I'équipe Confirmatian
08 proCessus

Wailk

Agenda
stondond

Figure 11-3: Visual management system de Sanofi

5> Gemba : terme japonais désignant dans le contexte Lean le lieu ou se crée la valeur
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11.2.5.3 Controlling :
Le contrdle de gestion couvre les activités de comptabilité et de contrdle. La fonction est
subdivisée en neuf processus, ou chacun de ces processus possede un manuel de contréle interne
imposant des contrdles obligatoires, des politiques et normes pertinentes qui définissent les
exigences du groupe et clarifient les réles et les responsabilités. Ces processus sont :

- Trésorerie.

- Preévisions financiéres.

- Immobilisations corporelles et incorporelles.

- Taxe et prix de transfert.

- Déplacements et dépenses.

- Comptabilité générale.

- Rapports financiers.

- Controle de gestion.

- Restructuration juridique.

La fonction est organisée de fagcon a ce que :

- Chaque site de production possede un contrdleur site responsable de la fonction
finance.

- Les contréleurs site sont tous rattachés a la direction finance des IA Algérie qui elle-
méme possede un lien fonctionnel avec la plateforme (région) Afrique Moyen-
Orient.

11.2.5.4 Direction qualité :
La direction qualité est composée de deux principaux départements :

e Le controle de qualité : il est composé de trois services dont le principal est le service de
physico-chimie. Les autres sont chargés de faire la gestion documentaire et des
équipements.

Le CQ a pour but d’analyser et de contrdler les échantillons de Matieres Premieres (MP) et
des produits finis et semi-finis délivrés par la production afin de controler et vérifier la
conformité des produits en vue d’étre libéré a la vente.

e Assurance qualité : Cette structure a pour but de :

o Veiller au respect de toutes les procédures et les normes de Bonnes Pratiques de
Fabrication (BPF), elle valide les procédures, gere la documentation (dossier de
lots, ...).

o Controler et approuver les documents, les dossiers de lots et les procédures de
toutes les structures.

o S’occuper de la métrologie (étalonnage et qualification des équipements) et
aussi des audites internes (auto inspection).

11.2.5.5 Direction Supply Chain :

La chaine logistique de SAA Sidi Abdellah est gérée par la direction Supply Chain. Elle
s’occupe du suivi et de la coordination de I’ensemble des flux englobant toutes les activités en
amont et en aval de la production, ¢’est-a-dire du réapprovisionnement en MP, de son transport
ainsi que du stockage distribution des produits finis.

11.2.5.6 Direction des Ressources Humaines (DRH) :
La DRH a pour but la gestion de la ressource humaine sur I’ensemble des fonctions afin de
mieux mobiliser et développer cette derniére au profit de la stratégie de 1’organisation.
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11.2.5.7 Direction IT :

Elle a la responsabilité de garder la technologie informatique de I’organisation en marche. Ainsi
1I’équipe IT est responsable du matériel, des logiciels et de la mise en réseau des ordinateurs de
I'entreprise.

11.2.5.8 Direction HSE :

Elle est chargée de réduire et de contrdler les risques professionnels tels que les accidents de
travail, les maladies professionnelles, les risques écologiques (pollution, nuisances sonores) au
sein du site. De plus, elle a pour mission de concevoir et animer des plans de prévention afin de
réduire le nombre d’incidents et veiller a I’application de toutes les normes en vigueur.

11.2.5.9 Direction technique :

La direction des services techniques organise les moyens techniques nécessaires au bon
fonctionnement du site et coordonne les services connexes a 1’activité de I’entreprise. Elle
regroupe entre autres les bureaux de maintenance, équipements et méthodes.

1.3 Environnement industriel

Dans cette partie nous allons présenter le marché pharmaceutique, ses principaux acteurs
mondiaux, ainsi que le marché algérien afin de mieux comprendre le milieu dans lequel évolue
I’entreprise.

I1.3.1 Présentation de I’industrie pharmaceutique

L’industrie pharmaceutique est un secteur économique majeur, elle est passée de la fabrication
de médicament dans I’arriére-boutique des officines, a une industrialisation trés poussée avec
des procédés de fabrication standardisés. Elle se classe parmi les industries les plus rentables.

I1.3.2 Tendances et concurrence au niveau mondial

Le marché mondial des produits pharmaceutiques est en croissance continue. Selon le bureau
d’études et de conseil Health and Quintiles [Heal, 2019], il dépasserait les 1 500 milliards de
dollars d’ici 2023, avec un taux de croissance annuel de 3 a 6%.

Selon le rapport de ’agence de recrutement Proclinical [Proc, 2019], les principales firmes
mondiales selon leurs revenus relatifs aux produits pharmaceutiques pour ’année 2018 se
présentent comme suit :

REVENUS (EN MILLIARDS DE DOLLARS AMERICAINS)

m Bristol-Myers Squibb (BMS) ® GlaxoSmithKline (GSK) Amgen
m AbbVie Novartis Sanofi
®m Merck & Co ® Johnson & Johnson ® Roche
m Pfizer

Figure 11-4: Revenus des produits pharmaceutiques des plus grandes entreprises pour ’'année 2018
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I1.3.3 Milieu industriel algérien et concurrence
Selon le président de I’Union Nationale des Opérateurs de Pharmacie [APS, 2018], I'industrie
pharmaceutique en Algérie a réalisé une croissance de 17 % entre 2008 et 2017.

Cette croissance a permis de réduire la facture d’importation des médicaments a 02 milliards

de dollars américains en 2017 alors qu’elle se chiffrait a 05 milliards de dollars américains en
2008.

L’¢état se fixe pour objectif d’atteindre 70% de couverture des besoins nationaux par la
production locale.

Selon le rapport de la Direction Générale de I’Intelligence Economique, des Etudes et de la
Prospective de 2011 [Dir, 2011], les investissements les plus importants dans le secteur
pharmaceutique en Algérie sont présentés par le tableau 11-3 :

Tableau 11-3: Les investissements les plus importants dans le secteur pharmaceutique

. . | Hikma y . . Novo
Entreprise | Sanofi oharma Saidal | GSK | Novartis | Pfizer Nordisk MSD | Roche
Montant
_En 320 165 149 | 142 129 11 85 85 85
millions de
$)

En rajoutant les 96 millions de dollars d’investissement pour la réalisation du site de Sidi
Abdellah inaugurée en 2018, Sanofi confirme sa politique d’investissement dans le secteur
pharmaceutique algérien.

1.4 Etat des lieux et diagnostic
Notre terrain d’intervention au cours du projet a été le site de Sidi Abdellah, avec comme
principal objectif, la revue du systeme de mesure de la performance.

Pour ce faire nous avons commencé par établir un diagnostic nous permettant de valider la
pertinence de notre projet. Ce diagnostic est subdivisé en deux principales parties, la premiere
sera consacrée a un diagnostic interne. La seconde partie quant a elle sera consacrée a un
Benchmarking interne et concurrentiel des principales mesures de performances utilisées dans
I’industrie pharmaceutique afin de mettre en lumiére les écarts avec les pratiques qui se font a
SAA Sidi Abdellah. Avant cela, nous allons introduire les méthodes et outils utilisés pour
effectuer notre diagnostic.

I1.4.1 Méthodes et outils du diagnostic

Dans le but de mieux cerner les processus de 1’organisation, le systéme de mesure et de suivi
de la performance de production, son utilisation sur les différents niveaux de 1’organisation
pour eventuellement constater des manquements ou des dysfonctionnements, nous nous
sommes appuy¢€s principalement sur I’approche processus décrite dans la partie théorique que
nous avons adapté pour analyser et modéliser le processus objet de notre travail et pour ce faire
nous avons :

- Etabli un questionnaire que nous avons soumis a I’équipe SMS, aux responsables
d’APU et au responsable du controle de gestion pour qu’ils soient renseignés afin
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d’avoir le plus d’informations sur leurs services et comprendre leurs
fonctionnements. Le questionnaire est présenté en annexe 2.

- Collecté I’ensemble des fichiers et documents relatifs a la mesure de la performance.

- Organisé des séances de travail avec les différents membres de 1’équipe SMS pour
pouvoir recenser les différents KPI utilisés.

- Organisé des entretiens avec les responsables de chaque APU en vue de cerner leurs
modes de fonctionnements ainsi que le degré de maturité vis-a-vis des différents
KPI utilisés.

- Organisé des séances de travail de maniére continue avec le SMS manager pour
mieux cerner la problématique et valider au fur et a mesure la solution proposée.

- Organisé un entretien avec le responsable du contrdle de gestion de I’TA Algérie.

- Consolidé notre approche par des outils comme le SIPOC.

11.4.2 ldentification du but de I’organisation
Comme premicre étape de 1’approche processus, nous avons identifié 1’objectif global de
I’organisation schématisé par la figure 11-5 :

Besoins
Attentes .
clients I J ’ clients
satisfaits
Obiectifs Produire des médicaments sous ses Objectifs
J, . trois formes conforme aux exigences »  stratégiques
stratégiques atteints

Figure 11-5: Les objectifs de I'organisation

Les objectifs et politiques de I’organisation, objet de la deuxiéme étape de la phase
"Identification" de 1’approche processus ont été abordés au cours du titre 11.2.3 et 11.2.4.

I1.4.3 Détermination des processus de ’organisation
Dans cette partie nous allons dérouler 1’étape 3 de la phase d’identification des processus de
I’approche processus qui consiste en la détermination des processus de I’organisation.

Les principaux processus qui interviennent & SAA Sidi Abdellah et qui sont nécessaires a son
bon fonctionnement sont :

e Processus de management :
- Direction : Ce processus permet de fixer les objectifs a atteindre par 1’organisation et
les politiques pour le faire, de juger 1’efficacité et la performance de I’organisation et
enfin d’assurer les ressources nécessaires a son bon fonctionnement.

- Management de la performance : C’est un processus qui agit de maniére transversale
sur ’ensemble des processus de 1’organisation permettant le suivi de la performance et
la mise en ceuvre d’outils Lean et de plans d’action pour I’améliorer.

- Contr6le de gestion et finance : C’est un processus qui permet d’assurer le suivi du

budget et des centres de colt de I’entreprise ainsi que 1’articulation et le suivi des actions
de performance.
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e Processus de réalisation :

Production de médicaments sous forme Solide: Ce processus a pour principale
mission la production de médicaments sous forme solide (comprimés).

Production de médicaments sous forme Liquide: Ce processus a pour principale
mission, la production de médicament sous forme liquide.

Production de médicaments sous forme Sachet : Ce processus a pour principale mission,
la production de medicament sous forme sachet.

Distribution : C’est un processus qui permet le transport des produits finis vers les
clients.

e Processus de support :

Assurance qualité : Ce processus permet de s’assurer du respect des BPF et des
procédures ainsi que de la gestion et le contrdle de la documentation.

Controle qualité : C’est un processus qui permet de vérifier la conformité des produits
sur la base de différents tests pour garantir qu’ils répondent aux exigences avant d’étre
libéré a la vente.

Maintenance : C’est un processus qui permet d’assurer le bon fonctionnement des
équipements et leurs remises en marche en cas de pannes.

Ressources Humaines : C’est un processus qui permet de gérer les compétences au sein
de I’organisation et de les développer.

Hygiene, sécurité, environnement : C’est un processus qui permet de garantir le respect
de I’environnement et la mise a disposition de conditions de travail sdre.

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

Achat: C’est un processus qui permet d’assurer la disponibilité des sources
d’approvisionnement.

Approvisionnement : C’est un processus qui permet de s’assurer des niveaux de stocks
de MP et de gérer les réapprovisionnements.

Planification : C’est un processus qui s’occupe de 1’établissement des programmes de
fabrication et d’assurer leurs faisabilités au vu des différentes contraintes.

Systéme d’Information : C’est un processus qui a pour principale mission le maintien
des SI et I’alimentation de 1’organisation en documentation et en données.

o Nous allons dans ce qui suit nous intéresser aux processus de production de médicaments
sous ses trois formes, le choix de s’attarder sur ces derniers est justifié du fait que :
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- Les processus de production sont ceux qui créent le plus de valeurs. Ce sont donc les
processus qui contribuent le plus a I’atteinte des objectifs de ’organisation et aux
attentes des clients.

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

- Les processus de production s’intégrent dans notre projet en tant que principale priorité.

I1.4.4 Définition du processus de production

Dans ce qui suit nous allons analyser les processus faisant partie du périmetre de notre étude, a
savoir les processus liés a la production. Nous allons donc commencer par décrire 1I’ensemble
de ces derniers, par la suite, nous allons caractériser I’ensemble de leurs composantes ¢’est-a-
dire les données d’entrée (inputs), les données de sortie (outputs), les ressources mises en ceuvre
(mateérielles, humaines, informationnelles), les risques et contraintes inhérentes aux processus
et les principales interactions de ces derniers.

11.4.4.1 Description des processus de production :
Cette partie abordera la description fonctionnelle des processus de production de SAA Sidi
Abdellah :

1- Processus « production de médicaments sous forme solide » :
Les phases de ce processus se déroulent de maniére séquentielle comme suit :

a) Pesée des MP : La premiére phase de production proprement dite est la phase de pesée
des excipients et des principes actifs suivant les mesures transmises via le dossier de lot.
La tragabilité de la transaction entre le fournisseur des MP (le magasin) et I’APU est
assurée grace, en premier lieu a un dispositif qui procéde a la lecture d’un code a barres
(scanette) permettant la mise & jour automatique de la BDD d’Athéna® et en second lieu
aux étiquettes collées sur le dossier de lot pour chaque MP utilisée.

b) Meélange : lors de cette phase on procéde au mélange des différentes poudres (principe
actif, excipients) sur un Bin’ durant une durée prédéfinie t en utilisant un mélangeur.

c) Granulation : Suite au mélange des MP, cette phase sera constituée tout d’abord d'une
étape de mouillage de la poudre, ensuite un séchage et calibrage sont effectués afin
d’avoir une poudre homogene et enfin une étape de lubrification.

d) Compression : la phase de compression est assurée par les machines de compression
ou la poudre est transformée en comprimé brut par le cycle : remplissage de moule,
dosage du granulé, compression, éjection du comprimé

e) Pelliculage : Cette phase constitue la derniére phase en vue d’obtenir un produit semi-
fini (le comprimé), et celle-ci n’est faite que pour certains produits.

f) Conditionnement : La derniére phase est la phase de conditionnement, qui elle-méme
est subdivisée en deux parties ; le conditionnement primaire ou il s’agit principalement
de mettre les comprimés sous blisters (grace aux machines dédiées) ; et le
conditionnement secondaire ou il s’agit de mettre les blisters et les notices dans un étui
étiqueté, et les boites dans des cartons.

Le passage de chaque phase citée ci-dessus n’est entamé qu’a travers un visa du superviseur de
I’APU et le chargé de 1’ Assurance Qualité.

6 Systeéme d'information de I'entreprise
7 Cuve pour transport
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2- Processus « production de médicaments sous forme liquide » :

Les phases de ce processus se déroulent de maniere séquentielle comme suit :

a) Pesée des MP : Apreés cette opération de Vvérification, la premiére phase de production peut
étre entameée, la phase de pesée des excipients et des principes actifs grace aux mesures
transmises via le dossier de lot. La tracabilité de la transaction est assurée via un code a
barres que 1’opérateur scanne pour procéder a la mise a jour de la BDD d’Athéna mais aussi
grace a des étiquettes collées sur le dossier de lot pour chaque MP utilisées.

b) Fabrication : Par la suite les MP sont transférées vers un autre atelier pour la phase de
fabrication apres avoir effectué au préalable les vérifications nécessaires sur I’atelier. La
fabrication se fait par mélange des MP dans une cuve chauffée a une température T pendant
une durée t.

Apres avoir réalisé la solution finale, celle-ci est filtrée et transférée vers une cuve tampon
afin de commencer la phase de conditionnement.

c) Conditionnement : La phase de conditionnement est subdivisée en deux parties ; le
conditionnement primaire ou il s’agit principalement de mettre la solution dans des
flacons (gréce aux machines dédiées) ; et le conditionnement secondaire ou il s’agit de
mettre les bouteilles et les notices dans un étui étiqueté, et les bouteilles dans des cartons.

Comme pour le processus précédent, le passage de chaque étape citée ci-dessus n’est entamé
qu’a travers un visa du superviseur de I’APU et le chargé de I’assurance qualité.

A la fin de chaque fabrication d’un lot, ce dernier est libéré qu’aprés contrdle et approbation de
tous les responsables (superviseur APU, chargé d’assurance qualité, responsable APU, Officier
reglementaire site et responsable qualité) et une mise a jour de la BDD d’Athéna est effectuée
via une scanette.

3- Processus « production de médicaments sous forme sachet » :
Les phases de ce processus se déroulent de maniére séquentielle comme suit :

a) Pesée et transfert du granulé : Aprés avoir exécuté les consignes de sécurité et de qualité,
la premiere phase de production peut étre entamée, qui consiste a peser les Big bags
transférés par le magasin vers ’unité de production. Le contenu de ces Big bags est par la
suite chargé sur un Bin en vue du transfert vers I’atelier de mélange. La tragabilité de la
transaction est assurée via un code a barres que 1’opérateur scanne pour procéder a la mise
a jour de la BDD d’Athéna mais aussi grace a des étiquettes collées sur le dossier de lot
pour chaque MP utilisées. Par la suite le Bin contenant les MP est transféré vers un
mélangeur apres avoir effectué au préalable les vérifications nécessaires.

b) Mélange et transfert du granulé : I’opération de mélange consiste a paramétrer le
mélangeur sur une vitesse de rotation et une durée définie par la nature du produit qui est
fabriqué. Apres mélange des MP, le Bin est dirigé vers un box de chargement pour le vider
de son contenu dans des stands de chargement afin d’effectuer 1’opération d’ensachage.

c) Conditionnement : La phase de conditionnement est subdivisée tout comme les deux
autres processus en deux parties ; le conditionnement primaire ou il s’agit principalement
de mettre le granulé dans des sachets (ensachage) et les sachets dans des étuis
(encartonnage) ; et le conditionnement secondaire ou il s’agit de mettre les boites issues du
conditionnement primaire dans des cartons grace a des machines dédiees (fardeleuses).

Comme pour le processus précedent, le passage de chaque étape citée ci-dessus n’est entame
qu’apreés autorisation du superviseur de I’APU et le chargé de 1’assurance qualité.
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A la fin de chaque fabrication d’un lot, ce dernier est libéré qu’aprés contrdle et approbation de
tous les responsables (superviseur APU, chargé d’assurance qualité, responsable APU, Officier
réglementaire site et responsable qualité) et une mise a jour de la BDD d’Athéna est effectuée

via une scanette.

11.4.4.2 Caractérisation des processus de production :
Afin de représenter sous une forme simple les processus décrit précédemment tout en
caractérisant I’ensemble de leurs composants de manicre efficace, nous allons utiliser 1’outil
SIPOC qui permet d’identifier les Fournisseurs (Suppliers), Données d’entrée (Inputs),
Processus (Process), Données de sortie (Outputs), Clients (Customers). Il est a souligner que
les composants des trois processus sont quasiment similaires. Le tableau IlI- 4 illustre le SIPOC
relatif aux processus de production.

Tableau I1-4: Tableau SIPOC des processus de production

Modes opératoires
d’utilisations / de

d’améliorati

Supplier Input Process Output Customer
- Planification. - Ressources 1-Production | e Matériel : | - Distribution.
- matérielles de - Lots de - Management de
Approvisionnement humaines e,t médicame produits la performance.
- Management de informationnelles nts sous solides, - Assurance
la performance. (identifiés plus en forme liquides et qualité.
- Assurance bas) incluant MP solide sachets. - Controle
qualité. opérateurs ’ 2-Production | - Rebuts sur | qualité.
- Contrdle qualité. responsabl’es de de les - Direction.
- Maintenance. Drocessus, systémes médicame différentes | - Controle de
- Ressources & information. etc. . nts sous phases de gestion et
Humaines |- Les portefeuilles forme production. | finance.
- Hygiéne, sécurité, produits et les liquide - Lots - Ressources
environnement. BOME des trois 3-Production | détruits. Humaines.
- Ressources formes de produits.  de e Informatio | - .
informatiques. - Exigences médicame nnel - Approvisionneme
- Systéme réglementaires. nts sous - Dossiers de nt. _
d’information. - Objectifs et budget forme libération. - Hyg_léne,
- Direction. d’exploitation. sachet | . Dossiers de | Securité,
- Contrdle de _ Prévision annuelle. lot, de environnement.
gestion et finance. | | 4 plan industriel et conditionne -Main\tenance.
commercial (PIC) mentetde | - Systeme
- Le plan directeur de controle d’information.
production (PDP). qualité.
- Planning - Rapports
hebdomadaire de d’analyse
chague APU. microbiolog
- Plannings de Ique
maintenance - Rapports de
préventive_ déviations.
- Besoins

& Bill of materials : Les nomenclatures des produits.
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maintenance / de on de

nettoyage. processus.
- Documentation - Besoins en

technique. ressources.

- Dossiers de lot
fabrication, dossiers
de lot
conditionnement,
les dossiers de
contréle qualité.

La figure 11-6 schématise le SIPOC relatif aux processus de production.

nputs Processus de production d? médicaments sous , Outputs
@ forme solide n
= o
2 . T 20
A Processus de production de médicaments sous 2l
‘g Inputs » A »Qutputs | &'| @
= forme liquide =3 g
=]
e : - &
Inputs Processus de production de médicaments sous »Outputs
forme sachet

Figure 11-6: Schématisation du SIPOC pour les processus de production

11.4.4.3 Détermination et modélisation des séquences des processus de production :

Dans cette partie nous allons dérouler 1’étape 4 de la phase d’identification des processus de
I’approche processus qui consiste en la détermination des séquences des processus de
production. L un des principaux faits qui nous a interpelé est 1’absence de représentation des
processus de production. En effet cette absence nuit au besoin d’une vision transversale,
standard et maitrisable des managers surtout pour une entreprise de cette taille et de cette
complexité. Ainsi pour plus de clarté et de visibilité, nous avons modélisé les processus de
production décrit précédemment de niveau opérationnel (exécutif) ainsi que les interactions de
ces derniers en utilisant la norme BPMN2 sous le logiciel Camunda Modeler (la signification
de I’ensemble des objets définis par la norme BPMN2 est a retrouver dans la partie théorique).

Par soucis de lisibilité, nous avons décidé de subdiviser le modele en trois, correspondant aux
trois processus au lieu de les modéliser en un seul logigramme. La figure 11-7 illustre celle du
processus de production de médicaments sous forme liquide.
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Les modeles des deux autres sont présentées en annexe 3.

o
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Figure 11-7: Modélisation des processus de production de médicament sous forme « liquide »

11.4.4.4 I|dentification des ressources :

Cette ¢tape d’identification des ressources inclura 1’identification des responsables des
processus, objet de I’étape 5 de la phase d’identification des processus de 1’approche processus.
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Les ressources mises en ceuvre sur 1’ensemble des processus de production sont pratiquement
les mémes et peuvent étre subdivisees en trois :

1- Les ressources humaines : les ressources que nous spécifierons ci-dessous concernent
seulement la main-d’ceuvre directe, c’est-a-dire celles qui sont directement impliquées dans
le processus :

- Les participants aux processus : les trois équipes de chaque APU, les équipes
"terrain" de controle et d’assurance qualité, la direction technique et les équipes de
distribution.

- Les responsables des processus : c’est-a-dire le responsable des processus
« Production de médicaments sous forme liquide » et « Production de médicaments
sous forme sachet » ainsi que le responsable du processus « Production de
médicaments sous forme solide » qui sont respectivement le responsable APU
Liquide/Sachet et le responsable APU Solide.

- Les analystes du processus : I’équipe SMS.

2- Les ressources matérielles : Les ressources matérielles associées aux trois processus de
production peuvent étre résumées par la liste suivante :
- L’unité de production autonome Liquide / Sachet qui est subdivisée en deux lignes
I’une pour les produits liquides et 1’autre pour les produits sachets ainsi que
I’ensemble du parc matériel qui les constituent.
- L’unité de production autonome Solide constituée d’une ligne de production.
- Laboratoire de CQ.
- L’entrepdt de distribution.
- Les MP requises en fonction des BOM et BOR®.

3- Les ressources informationnelles : SAA dispose de quelques systémes d’information,
certains sont limités a un usage interne au sein d’une fonction et n’ont pas une large portée.
Le principal Sl qui est dans le cadre des processus étudiés est Athéna dont I’entreprise a
bénéficié de sa mise en place tout recemment. Il est constitué principalement du progiciel
de gestion intégré Systems, Applications and Products for data processing (SAP) et de
quelques outils spécialisés, il comprend les modules SAP suivants :

- Production Planning (PP) : C’est un module développé pour la planification et la
gestion de la production, il permet entre autres le calcul des besoins, la gestion des
gammes et des nomenclatures ainsi que le calcul du codt de revient. Ce module n’est
pas pleinement exploité pour I’instant du fait que I’entreprise ne produit pas a plein
temps.

- Materials Management (MM) : Ce module gére les articles requis, traites et produits
dans les entreprises. Il a donc pour principales missions la gestion des différents
types de processus d'approvisionnement et la gestion des stocks.

- Quality Management (QM) : Ce module permet de faciliter la gestion de la qualité
dans les différents processus de I’entreprise, il permet notamment de gérer la
documentation, la planification des contrdles qualité et des inspections. Ce systeme
est utilisé en parallele avec d’autres systémes d’information propres au département
qualité, développé en interne pour certains.

- WareHouse Management (WM) : Ce module couvre la gestion globale des
entrepots.

9 Bill of resources: Liste des ressources.
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- Financial (FI) : Le module FI permet le traitement des transactions financiéres au
sein d'entreprises. Il permet donc de gérer ces données et de les consolider d’une
maniere flexible.

- Controlling (CO) : Le module de contrble prend en charge la planification, le
reporting et le suivi des opérations de 1’entreprise. Ce module assure aussi la gestion
des données relatives aux centres de colts et aux centres de profit. Ce module n’est
pour I’instant pas exploité a cent pour cent, certaines mesures susceptibles d’étre
faites sur ce dernier se font sur d’autre systéme ou sur Excel.

- Sales and Distribution (SD) : Ce module permet la gestion des ventes, I’expédition,
la facturation des produits ainsi que la gestion des stocks.

Le systéme n’étant pas implémenté dans les autres sites, il reste donc peu maitrisé par les
employés. En effet, certains départements dont le département SMS n’ont pas une utilisation
directe d’Athéna. De ce fait des fonctionnalités susceptibles de pallier a d’autres systémes
utilisés ne sont pas exploités.

11.4.4.5 Contraintes et risques liés aux processus de production :

Lors de cette partie, nous allons identifier I’ensemble des risques et contraintes liées a la
réalisation des processus de production, c’est-a-dire fabriquer des produits finis conformes afin
de répondre aux besoins de la distribution en prenant en compte les contraintes suivantes :

e Risque de contamination des unités de production.

e Utilisation des méthodes, procédés, et des modes opératoires non conformes aux
exigences et a la réglementation.

Fabrication de produits incluant toutes sortes de non-conformité.

Rupture de la chaine logistique a travers une absence de réapprovisionnement.
Défaillance dans les processus « Assurance qualité » et « Contréle qualité ».
Arréts de production dus a I’absence de I'une des ressources mises en ceuvre.
Endommagement des produits semi-finis ou finis.

Absence de documentation liée aux processus (dossier de lot, dossier CQ, ...)

I1.4.5 Pilotage des processus de production

Nous déterminerons dans cette partie I’ensemble des indicateurs et mesures de performance
appliquées sur les trois processus de production. De plus, nous allons identifier I’ensemble
d’analyses et traitements de données €laborés sur la base des mesures identifiées.

a) KPI et Tableaux De Bord des processus de production :
Le suivi de la performance des processus de production se fait en grande partie par le biais des
tableaux +QDCI qui font office de TDB. En effet ces derniers sont analysés quotidiennement
au cours d’une réunion durant laquelle les indicateurs sont revus.

Les indicateurs actuellement utilisés sur le tableau +QDCI du processus « fabrication des
médicaments sous forme solide » sont les suivants :
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Tableau I1-5: Les indicateurs de performances de la forme solide de SAA
s
% KPI Description sl Sl Seun_ Suivi
= bon moyen mauvais
=
KPI reprenant 8 volets de .
I'HSE. Il suffit que I’un Q‘?gs"t Accident
N Sécurité / des 8 volets ne soit pas | Respect 2ﬁcr'iser&é Ir?((::: ds::t‘ Journal
HSES assuré pour que | 4100% HSEqS sianalées ier
I’indicateur passe au seuil . e 9
o . identifié
mauvais .
Délais a Le délai nécessaire pour 5
Pinitiation signaler une déviation. <24H De4%A|'_|H 4 | > 48 heures Jogrnal
> déviation et
= . La proportion d’actions . Hebdo
;E‘ CIOFU re CAPA corrgctises et préventives | >95% 85%a <85% madair
a temps AN 95%
=) finies a temps. e
O | Déviations non | Le nombre de déviations Hebdo
cléturées dans | qui dépassent les 20 jours 0 1 >1 madair
les 20 jours avant d’étre cloturées. e
C’est un KPI qui vise a
K P g | planning PRas® | hift | d’un Shift Shift ier
= Compression | compression a  été
& > satisfait.
O o . C’est un KPI qui vise a
8, g '?IZE;?ESG voir si oui ou non le | <Aun Retard > A un Journal
+ 3 Pelliculage plan_nlng de Ila _pha_se Shift d’un Shift Shift ier
'-'DJ pelliculage a été satisfait.
Adnerence | LR T o e | ‘
planning lanning de | h <Aun Retard >Aun Journal
Conditionneme | P/aMNg de 1a PRASe I gic | 4oun Shift Shift ier
nt cor_ldltl_onnement a été
satisfait.
La proportion de pertes
Pe_rtes_ lors des phases de | <3% / >3% Joyrnal
Fabrication s ier
fabrication
2 Déchets La proportion de déchets Journal
8 Conditionneme | lors de la phase de | <3% / >3% ier
&) nt conditionnement.
Le nombre de lots rejetés. Hebdo
Lots rejetés 0 / >1 madair
e
Absence au Le nombre d’absences. Journal
0 / >1 X
z poste ier
g La présence aux réunions
< du +QDCI. >1
L:) Respect charte Respect | absence Réunion Journal
% +QDCI a100% | sans Back Annulée ier
= up

Contrairement au processus « production de médicaments sous forme solide », le suivi de la
performance des processus « production de médicament sous forme liquide » et « production
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de médicament sous forme sachet » se fait conjointement sur un méme +QDCI qui regroupe les

KPI suivants :

Tableau 11-6: Les indicateurs de performances des formes liquide et sachet de SAA Sidi Abdellah

=
o
% KPI Description sl Sl Seun_ Suivi
= bon moyen mauvais
=
KPI reprenant 8 volets de .
I'HSE. 1l suffit que I'un Q‘?Ss"t Accident
+ | securite/ HsEg | U6 8 volets ne soit pas | Respect Z‘ﬁcr'isﬁr&e' incident | Journali
assuré pour que a100% . p er
I’indicateur passe au . HSFT8., signalées
seuil “’mauvais’’ identifie
Delais a Le délai nécessaire pour De 24H & >48 | Journali
Pinitiation signaler une déviation. <24H
déviation 48H heures er
i La proportion d’actions
= | Cléture CAPA correctives et >05% 85% a <85% Hebdom
<DE a temps préventives  finies a 95% adaire
o temps.
- Déviations non Le nombre de déviations Hebdom
o cléturées dans qui dépassent les 20 jours 0 1 >1 adaire
§ les 20 jours avant d’étre cloturées.
5 . C’est un KPI qui vise a
2 A;)c:gri;?g;e voir si oui ou non le <Aun Retard >Aun Journali
E fabrication plan_nlng de la phage c_je Shift d’un Shift Shift er
- fabrication a été satisfait.
2| > Adhérence C’est un KPI qui Viselé
& = planning V(I)" s 0(;" Iou hnon de <Aun Retard >Aun Journali
2= | conditionneme planning de 1a phase de Shift | d’un Shift Shift er
3 conditionnement a été
L nt satisfait
& .
C’est un KPI qui vise a
“arming | planing. de Ta phass | <Aun | Retd | >Aun | Hebdo
global compression  a  été Shift d’un Shift Shift adaire
satisfait.
@) Pertes / La proportion de Journali
iy Déchets pertes/déchets <3% / >3% er
8 Lots rejetés Le ,nombre de lots 0 / -1 Hebo!om
rejetés. adaire
Absence au Le nombre d’absences. 0 / -1 Journali
% poste er
= La présence aux réunions
< du +QDCI. >1
L:) Respect charte Respect absence Réunion Journali
% +QDCI a100% | sans Back | Annulée er
= up

Cependant d’autres KPI sont suivis pour les processus décrits précédemment sans pour autant
qu’ils soient reportés sur le +QDCI ou un quelconque TDB :
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Tableau I1-7: Les indicateurs de performances hors +QDCI de SAA Sidi Abdellah

Indicateur Description / Détail Formule Pel’,IO(%ICIte
théorique
Les rendements sont calculés sur la Quantité réelle Pour chaque
Rendement e fini — ;
base des produits finis. Quantité théorique lot produit
Au sein de Sanofi, on insinue par la
productivité, la productivité de la
main-d’ceuvre. Pour cela le temps est
une grandeur qui s’impose
Productivité naturellement. Ainsi la productivité est Z hMOD
. . - Mensuelle
mesurée via les heures de main-
d’ceuvre directe (hMOD) qu’il aura
fallu investir et ce pour chaque étape de
fabrication.
Les réconciliations sont calculées via le _
o dossier de lot pour les étapes de Quantité réelle + Pertes Pour chaque
Réconciliation L . — ;
fabrication et de conditionnement pour Quantité théorique lot produit
les produits solides, liquides et sachets.

Sur la base des indicateurs cités ci-dessus, nous avons remarqué qu’une majorité d’indicateurs
utilisés sur les +QDCI sont qualitatifs ou bien relevent simplement le nombre d'occurrences
d’un événement, ce qui peut engendrer un pilotage approximatif. De plus, les objectifs reliés a
ces indicateurs-la ne sont pas clairs et ne sont pas partagés aupres des différents participants au
processus.

La seconde remarque que nous pouvons émettre est le fait que le pilotage des processus
« fabrication de médicaments sous forme liquide » et « fabrication de médicaments sous forme
sachet » se fait conjointement via le méme + QDCI et a travers les mémes indicateurs, ce qui
peut engendrer a moyen terme (début de commercialisation des produits) un manque de
pertinence des KPI et une désynchronisation entre ces derniers et la situation actuelle des
processus et ainsi un risque de dérive de celui-ci.

De plus, une partie des analyses de ces indicateurs de performance se fait au cours de la réunion
+QDCI. Sur la base de ces analyses, et en concertation avec le Process Owner (Responsable de
I’APU), I’équipe SMS établit un ensemble d’actions d’amélioration pour pallier aux probables
dysfonctionnements apercus. Cependant, il nous est apparu que ces analyses sont certes souvent
répétées (manuellement a travers Excel) mais il n’existe aucun standard clair sur quelles
analyses entreprendre et a quel moment.

Autre point qui nous a interpelé, est que les indicateurs inscrits en dehors du +QDCI sont
calculés et suivis avec des fréquences aléatoires a travers des calculs manuels engendrant des
résultats biaisés. De plus, les délais pour analyser ces derniers sont souvent prolongés du fait
de la durée engagée pour la récolte et la saisie des données causant un déphasage entre le KPI
et le processus suivi par ce dernier.

b) La collecte, traitement et analyse des données :

Les données nécessaires a la construction des indicateurs de performance ont différentes
sources parmi lesquels :

- Lestableaux +QDCI.

- Le systéme d’information Athéna.

- Les dossiers de lots

- Autres documents.
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Cependant, nous avons remarqué en voulant consulter 1’historique de ces indicateurs et celui
des données nécessaires a leurs constructions que ces historiques n’existent pas hormis pour
ceux qui utilisent exclusivement Athéna comme source de données, ce qui peut engendrer a
moyen terme une perte de tragabilité. En d’autres termes, les systémes d’information actuels,
ne permettent pas le suivi des données essentielles de production dans le temps car aucune BDD
exhaustive ne regroupe justement ces derniéres.

Les inputs des KPI peuvent étre disponibles, et accessibles pour le moment car la taille des
données n’est pas conséquente (di au fait que 1’exploitation du site date de 1 an seulement)
cependant leurs cohérences et fiabilités sont a remettre en cause. En effet, certaines données
(celles saisies sur papier) peuvent étre saisies de maniére erronée car la donnée elle-méme n’est
pas interprétée de la méme maniére d’un opérateur a un autre, ce qui peut engendrer des valeurs
inexactes.

De plus, le temps mis entre 1’occurrence d’un phénomeéne faisant varier le KPI qui lui est assigné
et I’analyse de celui-ci est trés importante. Cela est d0 au fait qu’il n’existe aucune interface
claire entre les principaux utilisateurs de ces indicateurs (I’équipe SMS) et les principales
sources de données ce qui a pour consequence de réduire significativement la fraicheur des
données et de leurs interprétations.

Autre point remarqué en analysant les indicateurs, c’est que les formules utilisées pour le calcul
d’un indicateur de performance donné ne sont pas claires et peuvent différer d’une personne a
’autre, alors que le résultat est censé étre le méme engendrant ainsi un risque de non-fiabilité
et de suivi erroné du processus. Ce risque est accentué par le calcul manuel des KPI causant des
erreurs récurrentes.

I1.4.6 Benchmarking sur les différents référentiels et pratiques en matiére d’indicateurs
A travers cette partie nous allons faire un Benchmarking sur les différents référentiels et
pratiques en matiére d’indicateurs liés a la performance de production dans le domaine
pharmaceutique. Le Benchmarking est un ensemble d’actions coordonnées de recherche dans
les standards, il a pour objectif de récolter des informations utiles qui permettent de bien
comprendre 1’environnement pour évaluer et agir. Le processus de Benchmarking que nous
avons établi suit le cheminement suivant :

Définition du
besoin

L Récolte
d'informations
L Traitement de
l'information
L conclusion du
Benchmarking

Figure 11-8: Processus de benchmarking
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e Définition du besoin :

Cette étape consiste a comprendre les objectifs de notre Benchmarking, dans notre cas les
objectifs sont doubles, il s’agit tout d’abord d’essayer de mettre en exergue les manquements
du systeme de mesure de la performance du site, ensuite de proposer par le biais de ce
Benchmarking, une solution pour faire face a ces manquements.

e Récolte d’informations :

Dans cette étape, une récolte d’informations est faite suivant le besoin explicité lors de 1’étape
précédente. Dans notre cas, elle se compose d’un benchmark interne sur deux entreprises du
méme groupe et d’un benchmark concurrentiel :

1. Le premier benchmark interne retrace les pratiques de Sanofi Inde, le choix de ce site
est motivé du fait qu’il soit en activité depuis 1999. De plus ce site a pour vocation de
produire des médicaments pour le marché indien ainsi qu’européen et a démontré au fil
du temps une maturité reconnue au sein du groupe en termes de management de la
performance de production.

2. Pour le second, nous avons recueilli les KPI relatifs aux processus de production
qu’utilise le site de production de Sanofi Egypte. Ce choix est consolidé par le fait que :

o Les deux usines (SAA Sidi Abdellah et le site de Sanofi Egypte) sont de mémes
envergures avec des capacités tres similaires (100 millions d’unités pour le site
de Sidi Abdellah et 120 millions d’unités pour le site du Caire).

o Elles partagent le méme environnement industriel en évoluant sur des marchés
émergents avec des positions similaires (SAA étant leader sur le marché et
Sanofi Egypte étant 3°™ en termes de ventes sur le marché égyptien)

3. Enfin pour le benchmark concurrentiel, il est dédié aux différents KPI utilisés par
d’autres entreprises du domaine pharmaceutique.

e Traitement de 1’information :

Lors de cette étape nous avons traité et filtré les informations récoltées pour les présenter d’une
fagon qui soit plus appropriée a I’interprétation.

1. Sanofi Inde : Les tableaux en annexe 4 regroupent les + QDCI qui concernent les
processus « production de médicaments sous forme solide ». Ce dernier est découpé par
phase, c’est-a-dire que pour ce site, chaque phase du processus de production a son
propre +QDCI.

2. Sanofi Egypte : les +QDCI utilisés pour les processus de production, sont présentés en
annexe 5 comme suit :

e Processus « production de médicaments sous forme solide ».
e Processus « production de médicaments sous forme liquide ».
e Processus « production de médicaments sous forme pommade ».

3. Les autres entreprises du domaine : Nous avons presenté les indicateurs sous forme de
tableau en annexe 6 en reprenant le format du +QDCI pour faciliter la lecture et la
comparaison.

e Conclusion du Benchmarking :
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Cette étape est la finalité du processus de Benchmarking, elle consiste en 1’exploitation des
données récoltées puis traitées pour aboutir a notre objectif. Cette étape sera traitée par le point
11.4.7.

I1.4.7 Comparaison des indicateurs de performance

Dans cette partie nous allons faire une comparaison entre les pratiques de Sanofi Sidi Abdellah
avec celles de Sanofi Inde, Sanofi Egypte et celles des autres entreprises du domaine. Elle vient
clore le Benchmarking fait précédemment et donc synthétiser le diagnostic.

Le tableau 11-8 présente les différents KPI récoltés :

- La colonne « Sanofi Sidi Abdellah » regroupe les KP1 utilisés sur ce site pour la forme
solide puis les formes liquide/sachet (un seul +QDCI utilisé pour les deux formes).

- Lacolonne « Sanofi Egypte » regroupe les KPI de Sanofi Egypte pour les formes solides
puis liquide et enfin pommade.

- La colonne « Sanofi Inde » regroupe les KPI sous forme de +QDCI pour chacune des
phases de production des médicaments de forme solide.

- La colonne « Benchmark concurrence » regroupe tous les KPI recueillis sous forme de
+QDCI et cela pour toutes formes de médicaments confondues.

Tableau 11-8: Comparaison entre les indicateurs de performance internes et externes

S;Bg‘;'”i'g : Sanofi Egypte Sanofi Inde gﬂlﬁ?&";
Pesee:
-Safe Syst_em.s Operating “Near misses
Granulation: people &
-Safe Systems Operating environmental
+ | ~Sécurité / HSE8 -Sécurité / HSE8 | Compression/Pelliculage: "HSE managerial
! . geria
-Accident -Safe Systems Operating visits
Condi. primaire: _—
. -HSE Investigations
-Safe Systems Operating A
. L closing time
Condi. secondaire:
-Safe Systems Operating
-RFT
-Quality rate 1(%)
-Quality rate 2 (%)
Pesée: -Critical quality
o -Documentation event (RQN,
§=] -Area cleanliness complaint, critical
(,3) -Pallet and cage labelling deviation)
-Délais a Granulation: -Quiality status
I’initiation -Deviation in Granulation area | quantity pallets
@ déviation _Deviation for the day -Quality bloclfed
= | -Cloture CAPA a _Riaht Fi . Compression/Pelliculage: batch_es_quantlty
S | temps Ight First Time -Deviation in Compression and | -Deviations
& | mPs (RFT) / P
-Déviations non coating area for the day Number closed per
clturées dans les Condi. primaire: day
20 jours -Packing material defect -Capa monitoring
-Deviation in primary packing (%/number capa
Condi. secondaire: closed on due time)
-Packing material defect -Deviations
-Deviation in secondary packing | quantity upper 15
days
-Release time of
batch
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Pesée:
-Feed To compression /Coating Process Cycle
. -Feed To Granulation .
-Adhérence Time (PCT)
. -No of bunker cleaned per day .
planning -Adhérence Granulation: -Lead time (MIN)
Compression lannin -Feed from. ranulation to ~Quantity of
‘5 | -Adhérence planning d . g Products per man-
o | planning -Remise U compression . Hour (QPH)
a . dossier de lot a | Compression/Pelliculage: . .
Pelliculage , . -Units Planning
. I’assurance -Feed To packaging
-Adhérence e o RO adherence
. qualité Condi. primaire: :
planning . . . -Quality release
. -Blister  packaging machine | .
Conditionnement time
Speed -Release quantit
Condi. secondaire: d y
-Number of batches posted
-Cost of scrap
destruction
-Overall Equipment
Pesée: Effectiveness
-Attendance in all three shifts of | (OEE)
operators and neem -Ratio: indirect
“Taux de -Availability of material for all | Headcount (HC) vs.
Rendement three shifts direct HC
-Pertes Fabrication | Svnthétique -Schedule Adherence -Units per total FTE
2 | _Déchets (1¥RS) g Granulation : -Containers
<§ Conditionnement “Rendement -Granulation Output quantity on WIP
~Lots reietés _Changement de Compression/Pelliculage: status
) formatg Standard Output achieved on | -volume quantity
“hMOD machine -% MOD hrs.
Condi. primaire: Productivity vs
- Batch change over time standard
Condi. secondaire: -Yield variance
- Batch change over time -Non allocated hrs.
-variance Heures
Non Allouées
(HNA)
Pesée :
-Involvement of people
available for the shift.
-Time Required for the meeting
Granulation:
-Involvement of people -Meeting Attendees
available for the shift. & back-up missing
- -Time Required for the meeting | -Actions late versus
S | _Absence au poste | -Absence au Compression/Pelliculage: plan
s -Respect charte oste -Involvement of people -Process
= +QDpCI ?Innovation available for the shift. confirmation plan
£ -Time Required for the meeting | adherence
Condi. primaire: -Training adherence
-Involvement of people program
available for the shift. -Site Absenteism
-Time Required for the meeting
Condi. secondaire:
-Involvement of people
available for the shift.
-Time Required for the meeting
— 1 + | -Sécurité / HSE8 - - -
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+QDCI

-Délais a
I’initiation Liquide:
«w | déviation -Déviation
= | -Cloture CAPAA | -RFT
8‘ temps Pommade:
-Déviations non -Déviation
cléturées dans les -RFT
20 jours
Liquide :
-Adhérence
planning liquide
-Adhérence ;jRe”.“SG dl}

: ossier de lot a
planning I’assurance
fabrication ualité

& | -Adhérence 4 )
8 | planning Pomrpade.

. -Adhérence
conditionnement lanni
-Adhérence planning
planning global pom”?ade

-Remise du
dossier de lot a
I’assurance
qualité
Liquide :
-TRS
-Rendement
-Changement de
format

%’ -Pertes / Déchets | -h MOD

O | -Lots rejetés Pommade :
-TRS
-Rendement
-Changement de
format
-h MOD
Liquide :

§ J -Absence au poste At?s ence au poste

o .9 -Respect charte .

IS Pommade :

Absence au poste

Sur la base du tableau ci-dessus, nous constatons qu’il existe une différence considérable entre
les KPI recueillis lors de notre analyse externe et ceux actuellement implémentés a SAA Sidi
Abdellah décrits lors de notre diagnostic interne. Sur cette base nous pouvons dresser les
différences suivant ces points :

Pour les dimensions + et | du +QDCI, les KPI sont alignés avec ceux de Sanofi Inde, Sanofi
Egypte ainsi qu’avec les pratiques utilisées par les concurrents, ce qui laisse penser que sur
ces deux dimensions le systeme de mesure de la performance de SAA Sidi Abdellah suit de
bonnes pratiques.
Pour la dimension « qualité » du +QDCI, la premiére remarque gue nous avons notee est
I’utilisation assez répandue du KPI « déviation » sur ’ensemble des entités analysées.
Cependant dans le cas de SAA Sidi Abdellah le volet « qualité » se limite principalement a
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ce dernier et I’utilisation d’autres indicateurs est justifiable et nécessaire surtout en vue de
ce que les autres sites Sanofi et la concurrence proposent a I’image du RFT qui est utilisé
sur le site de Sanofi Egypte et chez la concurrence.

e Pour la dimension « codt », 1’écart entre les KPI utilisés par SAA Sidi Abdellah et Sanofi
Inde, Sanofi Egypte ainsi que les pratiques utilisées par les concurrents est conséquent. En
effet sur ’analyse du Benchmarking, nous remarquons que les indicateurs utilisés par
Sanofi Egypte et Inde reprennent les mémes volets :

o Un volet en relation avec Iutilisation des machines : Sanofi Egypte utilise le TRS
et le temps de changement de format alors que Sanofi Inde propose le « Availability
of material for all three shifts ».

o Un volet en relation avec les matiéres utilisées : Sanofi Egypte utilise le rendement
alors que Sanofi Inde propose le « Standard Output achieved on machine ».

o Un volet en relation avec la main-d’ceuvre : Sanofi Egypte utilise le hMOD alors
que Sanofi Inde propose le « Attendance in all three shifts of operators and neem ».

En contrepartie les indicateurs utilises sur les +QDCI de SAA Sidi Abdellah ne prennent en
considération que le volet en relation avec les matieres utilisées en suivant des KPI tels que
les pertes au cours de la fabrication et du conditionnement.

Cet écart est confirmé a travers les indicateurs utilisés chez la concurrence qui eux
reprennent des indicateurs tels que le OEE (TRS), le Yield variance ainsi que la variance
des HNA (productivité de la main-d’ceuvre).

e Pour la dimension «délais», et a I’image de la dimension « Qualité » I’indicateur
« Adhérence planning » est largement utilisé sur les sites de Sanofi. Cependant la principale
critique que nous pouvons émettre sur cet indicateur est que ce dernier évalue la
performance « délai » des processus sur la base des plannings établis et non sur une base
intrinséque et par rapport & la demande client comme cela est fait au niveau de la
concurrence a travers le triplet Lead time-Takt time et PCT.

e Un peu moins de trois quarts des KPI utilisés sont qualitatifs ou bien relévent simplement
le nombre d’occurrences d’un événement.

e Le découpage du +QDCI sur un méme niveau (Level) se fait de différentes manieres. Pour
Sanofi Inde le suivi se fait par phase et donc chaque phase du processus possede un +QDCI.
Par contre chez SAA Sidi Abdellah ainsi que chez Sanofi Egypte, le suivi se fait pour le
processus de production en entier, c’est-a-dire qu’il existe un unique +QDCI pour
I’ensemble du processus.

e Le +QDCI du processus de « production de médicaments sous forme liquide », et celui de
« production de médicaments sous forme sachet », sont regroupés sous un seul +QDCI
contrairement & Sanofi Egypte ol chacun des processus (Production des formes liquide et
pommade) possedent leurs propres +QDCI.

I1.4.8 Constats et dysfonctionnements

A partir de 1’analyse de ’existant, et sur la base du diagnostic interne et du Benchmarking
effectué, les dysfonctionnements liés au systéme de mesure de la performance que nous avons
détectés peuvent étre hiérarchisés a travers le classement suivant :

1. Kcarts entre les pratiques utilisées sur le site de SAA et ceux de Iindustrie
pharmaceutique : Les indicateurs utilisés sur le site different de ceux qui sont utilises
sur les autres sites Sanofi, de plus les indicateurs de base pour la mesure de la
performance de production tels que le TRS ne sont pas calculés.

2. Presque trois quarts des KPI utilisés sont qualitatifs ou bien relevent simplement
le nombre d’occurrences d’un événement.
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3. Suivi conjoint de la performance des processus de I’APU Liquide/ Sachet : Ce suivi
conjoint peut entrainer un déphasage entre la réalit¢ d’un des processus et la valeur
affichée par les indicateurs et biaiser 1’interprétation sur chacun des processus.

4. Calcul manuel des indicateurs : les indicateurs du +QDCI ainsi que ceux en dehors du
+QDCI telle que la productivité, le rendement et les réconciliations sont calculés
manuellement.

5. Inexistence d’un TDB pour les KPI en dehors du +QDCI : les indicateurs en dehors
du +QDCI ne sont formalisés sur aucun TDB engendrant une lecture limitée et une
interprétation difficile de ces derniers.

6. Absence d’outils technologiques d’aide a la décision : Aucun outil technologique qui
aide a la création de connaissances pour faciliter la prise de décision comme
I’informatique décisionnelle (Business Intelligence) n’est utilisé.

7. Difficulté d’analyse du rendement : Du fait que les calculs du rendement sont trop
exhaustifs et agrégés ne prenant en compte que le produit final, cela rend I’ interprétation
et I’analyse des causes tres difficile.

8. Les analyses effectuées ne sont pas formalisées : les analyses effectuées sur la base
des KPI relevés sont certes répétées cependant elles ne sont pas standardisées et ne se
font pas de maniére automatisée.

9. Inexistence d’une BDD sur I’historique des données du SMS : Il n’existe aucune
base de données permettant d’avoir un historique sur les indicateurs utilisés ainsi que
les données impliquant ces derniers. Ainsi aucune tracabilité des indicateurs de
performance n’est assuree.

10. Faible interaction entre SMS et Athéna : Il n’existe aucune interface entre Athéna et
le département SMS, obligeant la fonction SMS & récolter les données nécessaires
parallelement au systéme ou via des demandes d’extraction.

11. Non fiabilité des données : par le fait que les données utilisées par SMS sont
interprétées de différentes manieres et majoritairement récoltées sur papier et/ou fichiers
Excel, cela engendre des erreurs de saisie, des distorsions et des pertes de données.

12. Délais importants pour la remontée des données : La récolte de données se faisant
manuellement, cela entraine une accessibilité limitée et une remontée tardive des
données. En d’autres termes, les données sont souvent obtenues en retard.

13. Probléme de suivi de I’impact financier des actions de performance : les actions et
plans de performance établis et appliqués par le département SMS sont difficilement
quantifiables sur leurs aspects financiers. Ainsi la fonction SMS ne connait pas d’une
maniére précise I’impact financier de ses solutions.

14. Le systeme Athéna est sous exploité : Du fait que le systéme n’est pas trés bien
maitrisé et n’est que partiellement intégré aux départements de 1’entreprise, cela
engendre une mauvaise circulation et exploitation des données.

I1.4.9 Synthése des dysfonctionnements

Certains dysfonctionnements mis en évidence présentent des corrélations entre eux et
engendrent les mémes conséquences, nous pouvant ainsi les regrouper en quatre paniers
distincts, générant quatre problématiques majeures présentées dans le tableaux 11-9 :

Tableau 11-9: Synthése des dysfonctionnements

Panier Dysfonctionnements

Dysfonctionnements
liés aux indicateurs
de performance

o Ecarts entre les pratiques utilisées sur le site de SAA et ceux de
le ’industrie pharmaceutique.

68



Etat des lieux Chapitre 2

e Presque trois quarts des KPI utilisés sont qualitatifs ou bien
relevent simplement le nombre d’occurrences d’un événement.

e Suivi conjoint de la performance des processus de I’APU
Liquide/ Sachet.

e Inexistence d’un TDB pour les KPI en dehors du +QDCI.

e Absence d’outils technologiques d’aide a la décision.

Difficulté d’analyse du rendement.

Dysfonctionnements
liés au suivi et a
I’analyse de la

performance e Les analyses effectl_Jée_s ne sont pas formalisées.
e Calcul manuel des indicateurs.

Dysfonctionnements | ® Inexistence d’'une BDD sur I’historique des données du SMS.
liés aux systemes | e Faible interaction entre SMS et le systeme Athéna.
d’information et | ¢ Non-fiabilité des données.
aux remontées de | e Délais importants pour la remontée des données.

données e Le systeme Athéna est sous exploite.
Dysfonctionnements
liés au suivi e Probléme de suivi de I’impact financier des actions de
financier des performance.

solutions SMS

1.5 Problématique

Aprés avoir présenté SAA Sidi Abdellah, sa stratégie et son environnement industriel et aprés
avoir effectué un diagnostic interne des processus de production et un Benchmarking sur les
pratiques au sein du groupe Sanofi et de la concurrence en matiére de suivi et mesure de la
performance, nous avons détecté un ensemble de dysfonctionnements que nous avons regroupé
en quatre paniers. Ces dysfonctionnements ne permettent pas d’avoir un pilotage adéquat des
processus de production et pourraient constituer un frein pour I’entreprise notamment lorsque
cette derniere commencera la production a temps plein.

L’analyse des différents dysfonctionnements nous a amenés a détecter une problématique
majeure relative au systéme de suivi et de mesure de la performance de SAA Sidi Abdellah en
particulier celui de production, ce qui nous ameéne a nous poser la question principale suivante :

Comment améliorer le systéme de suivi et de mesure de la performance des processus de
production de SAA Sidi Abdellah ?

Cette problématique peut étre décomposée en quatre sous-problématiques qui sont :

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

- Comment assurer une meilleure disponibilité et une fiabilité des données ?

- Comment permettre le suivi et ’analyse des mesures de performance de maniere
intuitive et informatisée ?

- Comment assurer le suivi de I’impact financier des actions de performance ?

Dans le cadre de la résolution de cette problématique et pour mieux dresser I'état des lieux, il
est nécessaire de rassembler toutes les informations qui permettent de la poser dans sa
complétude et de caractériser I’ensemble de notre projet.

Afin d’identifier les pistes d’améliorations, nous allons utiliser 1’outil QQOQCP qui permet de
poser les questions les plus pertinentes pour cerner notre problématique.
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Le tableau 11-10 regroupe 1’ensemble des questions de ’outil et leurs réponses :

Tableau 11-10: QQOQCP

Question Réponse

Les personnes qui sont concernées par la problématique sont :
Qui ? - Leresponsable SMS.
' - Les responsables d’APU.
- Les équipes opérantes des APU.
L’objet de la problématique est le systtme de mesure et de suivi de la

Que performance des processus de production.
Les lieux précis concernés par la problématique soulevée sont :
Oou? - APU Liquide/Sachet.
- APU Solide.
Quand ? La problématique se pose depuis le lancement des lots de validation et elle

survient de maniére continuelle.

La problématique se pose dans les conditions ou les personnes concernées par
Comment ? | les processus de production voudraient mesurer, suivre et analyser la
performance de ces derniers pour prendre des décisions.

La problématique se pose pour différents motifs énumérés lors de notre
diagnostic.

Pourquoi ?

11.6 Conclusion

A la fin de ce chapitre, nous avons pu acquérir une bonne connaissance de 1’entreprise et de son
secteur d’activité. Un diagnostic interne et un Benchmarking nous ont permis d’identifier et de
détecter les dysfonctionnements relatifs au systeme de mesure de suivi de la performance des
processus de production au sein de Sanofi Sidi Abdellah. Nous avons par la suite dressé la
problématique afin de mieux la cerner et guider notre démarche dans le pilotage de ce projet
qui vise I’amélioration du systéme de mesure et de suivi de la performance.
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Conception de la solution Chapitre 3

I11.1 Introduction

Apres avoir établi un diagnostic interne et un Benchmarking afin de déceler les manquements
et les dysfonctionnements, ce chapitre abordera la premiére partie de notre solution qui consiste
au choix de la démarche qui nous permettra de déterminer les indicateurs de performance les
plus pertinents, en corrélation avec la stratégie, les objectifs et ’environnement industriel de
I’entreprise. Ces derniers permettront de suivre les processus de production de manicres plus
rigoureuses.

Nous traiterons la construction de ces indicateurs de performance en termes d’informations et
de sources de données.

La démarche choisie servira donc de ligne directrice tout au long de la conception et de la
construction des TDB sur lesquels seront présentés et suivis ces indicateurs.

I11.2 Choix de la démarche

Le choix de la démarche pour concevoir nos TDB et de ce fait les indicateurs de performance
les plus pertinents est primordial car mal définir ses indicateurs est un risque majeur que nous
devons maitriser. Ainsi chaque indicateur que nous devrons choisir devra étre aligné avec la
stratégie globale de I’entreprise et étre réalisé en fonction d’objectifs clairs et actionnables. De
plus se tromper sur la définition d’un indicateur, c’est prendre le risque de détourner les APU
de leurs objectifs et prendre de mauvaises décisions.

La littérature propose un ensemble de démarches présentées dans la partie théorique. Notre
choix s’est tourné vers la démarche GIMSI car tout d’abord celle-ci implique I’ensemble des
intéressés dans la conception et la mise en ceuvre dudit systéeme de pilotage. Ensuite, son
principe de fonctionnement est coopératif et trés adapté dans des démarches d’amélioration telle
que la nétre. Enfin, elle integre dans sa démarche des concepts de BI.

Ainsi lors de cette partie nous déroulerons la seconde phase de la démarche GIMSI, ¢’est-a-dire
la phase « conception », puisque la premiere phase, la phase « identification » qui étudie
successivement I’environnement de 1’entreprise en termes de concurrence et de stratégie, puis
les structures de I’entreprise (1’organisation et les personnes) a été abordée lors du chapitre 1.
La phase « conception » de la démarche GMISI se compose des étapes suivantes :

ETAPE 1 : Identification des objectifs

ETAPE 2 : Construction du tableau de
bord

ETAPE 3 : Choix des indicateurs

ETAPE 4 : Collecte d'information

ETAPE 5: Le systeme de tableau de

bord

Figure I11-1: Etapes de la phase "conception” de la démarche GIMSI
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I11.3 Identification des objectifs
Lors de cette partie nous identifierons les objectifs des processus de production en fonction de
la stratégie générale de SAA Sidi Abdellah.

Ainsi pour chaque processus de production, nous avons détecté ses objectifs a travers une
séance de Brainstorming avec le manager SMS en déclinant les priorités globales du site (citées
dans le chapitre 1) a un niveau tactique tout en retenant seulement ceux qui répondent aux
contraintes délai-budget-ressources pour garantir la faisabilité de ces objectifs.

Cependant nous avons déduit que les objectifs de chaque processus, c’est-a-dire les
processus « production de médicament sous forme solide », « production de médicament sous
forme liquide » et « production de médicament sous forme sachet » convergent et peuvent donc
étre regroupés selon les trois dimensions codt-delai-qualité comme suit :

a) Objectifs « codts »
- Objectif (1) : Réduire le colt des immobilisations machines.
- Obijectif (2) : Amélioration de la productivité de la main-d’ccuvre et des machines
d’au moins 5%.
- Obijectif (3) : Réduire et maitriser les pertes In-Process.

b) Objectifs « délais »
- Objectif (1) : Atteindre un taux de service de 99,9% a 1’horizon 2020.
- Obijectif (2) : Diminuer les temps de production de 5% par rapport a 2018.

c) Objectifs « qualité »
- Objectif (1) : Réduire la proportion de produits rejetes.
- Obijectif (2) : Maitriser les non-conformités.

I11.4 Construction du Tableau De Bord
Au cours de cette étape, nous définirons la structure des TDB afin qu’ils ne soient pas réduits
qu’a des simples assemblages d’indicateurs, mais des outils qui garantissent :

1. Une cohérence avec les objectifs et la vision de du manager SMS, c’est-a-dire une
vision selon le triptyque colt-délai-qualité.

2. Une cohérence entre les indicateurs que nous allons choisir.

3. Une cohérence avec le standard Sanofi déja mis en place, c’est-a-dire le +QDCI afin
de ne pas dénaturaliser le suivi et le pilotage de la performance.

4. Une cohérence et une synchronisation entre I’évolution des processus et les indicateurs
que nous allons choisir.

Nous avons choisi de garder la méme décomposition que lors de 1’étape d’identification des
objectifs et ce justement afin d’assurer cette cohérence et synchronisation. Cela revient a dire
que nous décomposerons les TDB des 3 processus de production en trois parties qui sont :

I11.4.1 Indicateurs liés aux codts

Cette partie sera constituée d’indicateurs en relation avec les colts qui permettront donc de
mesurer et de suivre 1’état d’avancement des objectifs « colts » abordés lors de la premiere
étape. Ils auront comme objectif de veiller au déclenchement d’une décision des managers en
cas de tout écart qui pourrait affecter les colts génerés par les deux APU.
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II1.4.2 Indicateurs liés aux délais

Les indicateurs constituant cette partie vont permettre de mesurer et de suivre tout écart par
rapport aux objectifs « déelais » cités lors de la premiere étape. Ainsi a travers les indicateurs
implémentés dans cette partie, nous pourrons par exemple suivre les différents dépassements
liés au temps d’exécution des processus et au respect des plannings des deux APU.

I11.4.3 Indicateurs liés a la qualité

C’est des indicateurs permettant de suivre la qualité de fonctionnement des trois processus.
L’objectif étant de signaler les problémes liés a la variabilité du systéme par rapport aux
différents standards qualité Sanofi. Ces indicateurs vont permettre d’alerter les décideurs de
toute anomalie dans le processus et déclencher une investigation.

111.5 Choix des indicateurs

Au cours de cette étape nous allons sélectionner les indicateurs susceptibles de délivrer une
information permettant d’une part de mesurer le progres, et d’autre part, d’anticiper les
éventuelles dérives des processus du systtme a controler suivant les objectifs fixés
précédemment et selon une métrique connue et en parfait accord avec les acteurs concernés.

Cependant, ces indicateurs doivent étre soigneusement choisis, et doivent étre sélectionnés
selon les cing critéres définis par la démarche GIMSI :

o Temps réel : La période de rafraichissement est en phase avec les besoins de la prise
de décision.

e Mesure un ou plusieurs objectifs : Il mesure la performance selon un ou plusieurs
des objectifs tactiques fixés lors de I'étape 3.

e InduitI'action : Selon lI'information portée, il incite une réaction active. Les décideurs
ont les moyens de lancer I'action pour répondre a I'information portée.

« Constructible : L'indicateur choisi est réalisable avec les moyens actuels : la
disponibilité des informations sera étudiée a I'étape 6.

o Présentable sur le poste de travail : Il est « ergonomiquement » présentable sur le
poste de travail de maniére a ce que le sens porté soit compris le mieux possible.

Dans le cadre de notre travail, la sélection des indicateurs de performance s’est faite a 1’aide
des indicateurs identifiés lors de notre Benchmarking. Sur la base de ces derniers, le manager
SMS a effectué¢ une présélection d’indicateurs les plus pertinents. Nous avons par la suite
ventilé ces indicateurs présélectionnés sur une grille (tableau 111-1, tableau 111-2 et tableau I11-
3) afin d’établir notre sélection finale suivant les criteres GIMSI comme suit :
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Indicateurs liés aux codts :

Tableau I11-1: Analyse des indicateurs de performance liés aux codts suivant les critéres GIMSI
Critere 2 : Critére 5 -
. Critere 1: Mesure un ou Critere 3 : Critere 4 : . '
Indicateur . . e - . Présentable sur le
Temps réel plusieurs Induit I'action Constructible .
o poste de travalil
objectifs
Le TRS peut étre - Le TR,S pegt etre
L Il permet de Les dérives du TRS peuvent représente sur
visualisé pour chaque . y o . Le calcul du TRS est e _
. . suivre 1’objectif induire non des actions o différentes formes :
Shift passé pour . . . n réalisable sur la base . .
TRS . (1) et (2) parmi correctives mais plutot des . Sparkline (variation du
chacune des machines S . C des données pouvant 10
les objectifs investigations sur les causes o L TRS), secteurs
du processus en - - étre récoltées. !
: codts. de sa deérive. (proportion TRS/ non
question. TRS)
Les non TRS peuvent Les dérives des non TRS Le Nrgnrgsir?tgiﬂtr etre
étre visualisés a I’issue Il permet de peuvent induire des actions Le calcul du non TRS _rep .
. . - 1 differentes formes :
de chaque Shift passe mesurer de performance liées aux est certes réalisable, raphiaue combiné
Non TRS pour chacune des I’objectif (1) et machines et a leurs cependant il faudrait graphiq
: . e . (variation du Non TRS),
machines et pour (2) parmi les utilisations a travers une détecter les causes de :
S - . o e secteurs (proportion des
chaque cause de non objectifs codts. investigation des différentes non TRS. oy
différentes causes de
TRS. causes de non TRS.
Non TRS).
Les HNA peuvent étre Il permet de La variation des HNA peut Le ca IC.UI des HNA est
T . réalisable car les Les HNA sont
Heures visualisées pour toute mesurer permettre aux décideurs de . ; - .
o ) Y e . données requises pour | représentables via des
Non équipe ayant terminé I’objectif (2) lancer des actions .
. AN . ,. . \ son calcul sont secteurs (Proportion de
Allouées son Shift a une date parmi les d’investigation par rapport a . s
) L . relativement facilesa | chaque cause de HNA).
donnée. objectifs codts. la cause de ces HNA. récolter
hMOD Les heures de main- Il permet de Les variations des hMOD Le calcul des hMOD La représentation des
d’ceuvre réellement mesurer réelles par rapport aux hMOD | est relativement aisé hMOD est simple

10 Secteur : représentation graphique sous forme de cercle
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utilisées peuvent étre
visualisées a 1’issue de
la fabrication de
chaque lot.

I’avancement de
I’objectif (2).

standards peuvent alerter les

décideurs sur des problemes

de maitrise des processus de
fabrication.

étant basé
principalement sur la
présence par Shift.

cependant la lecture
reste assez limitée

Rendement

Les rendements pour
chaque lot (rendement
global) ainsi que sur
chaque étape de
fabrication peuvent
étre visualisés a I’issue
de la fabrication du lot
en question.

Les rendements
sont liés a
I’objectif (3).

Une déviation des rendements
(globaux ou par étape) peut
facilement alerter le Process

Owner sur la nécessité
d’amorcer des actions
correctives pour pallier aux
sources de cette perte.

Le calcul des
rendements est
réalisable, en vue de
I’existence des
données et des
formules de
construction
permettant leurs
calculs.

La représentation des
rendements peut se faire

de multiples fagons.
Exemples :

- Rendement global par

produit.

- Rendement par étape

pour chaque produit.

- Rendement par étape

de production.

Temps de
changement
de format

Les temps de
changement de format
peuvent étre actualisés

en temps réel.

Il permet de
mesurer
I’objectif (1)
parmi les
objectifs codts.

Indicateur permettant certes
aux décideurs d’entreprendre
des actions de performance
cependant il a I’inconvénient
d’avoir une mesure restreinte
du processus qui amenerait a
optimiser une performance

L’indicateur est
facilement
constructible
cependant nous
pouvons I’inclure en
tant que cause de non

Les temps de

changement de format
sont représentables sur
un graphe de variation
de ces derniers au cours
d’une période de temps.

TRS.
locale seulement.
e Indicateurs liés aux délais :
Tableau I11-2: Analyse des indicateurs de performance liés aux délais suivant les critéres GIMSI
- Critére 2 : - - Critére 5 :
. Critere 1: . Critere 3 : Critere 4 : .
Indicateur ) Mesure un ou plusieurs o . Présentable sur le poste
Temps reel . Induit I'action Constructible .
objectifs de travail
Le PCT peut Le PCT permet clairement | Les dérives successives Le PCT peut étre Le PCT peut étre
PCT étre mis a jour a de suivre I’état du PCT pourraient construit sur la base des | présenté a ses différentes
I’issue de la d’avancement de I’objectif | alerter les décideurs sur moyens et données parties prenantes sous
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fabrication de
chaque lot.

(2) lié aux délais mais il est
aussi lié a I’objectif (1) car
maitriser son PCT permet
de mieux répondre aux
besoins des clients de
Sanofi.

un probléme au niveau
du processus voir méme
sa non-maitrise.

actuellement
disponibles.

forme de graphe (PCT =
f(t)) et cela par :

- produit.

- processus.

- toute

production

Iunité  de

Lead
Time

Le Lead Time
peut étre calculé
pour chaque
commande
formulée par le
client.

Cet indicateur permet de
mieux suivre 1’objectif (1)
comparativement au PCT.

Cet indicateur a
I’inconvénient de ne pas
permettre aux
responsables d’APU
d’intervenir car il
intégre des processus
qui interviennent en
amont et en aval de la
production.

Indicateur difficilement
constructible en raison
de I’indisponibilité des
données causée par le
manque d’interaction
entre les différentes
parties prenantes de cet
indicateur.

Le Lead Time peut étre
présenté par un
graphique de sa variation
en fonction du temps et

cela par :
- produit.
- processus.
- toute l’'unit¢ de

production.

Takt
Time

Le Takt Time
peut étre
observé par les
différentes
parties
prenantes en
temps réel
suivant la
demande.

Cet indicateur représente le
meilleur indicateur
permettant d’apprécier
I’évolution de I’objectif (1)
surtout que ce dernier n’est
pas un objectif « type »
d’une APU car relevant des
affaires commerciales.

Indicateur permettant
aux différents
responsables d’APU de
mieux apprécier la
cadence nécessaire pour
répondre aux besoins et
donc de mieux agir si la
cadence actuelle n’est
pas suffisante.

Indicateur constructible
sur la base des données
disponibles
actuellement.

Indicateur pouvant étre
représenté sous forme de
graphique de sa variation

au cours du temps et
pouvant étre combiné
avec le PCT afin
d’apprécier I’écart entre
la cadence réelle et la
cadence nécessaire afin
de répondre a la
demande.
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e Indicateurs liés a la qualité :

Tableau I11-3: Analyse des indicateurs de performance liés aux qualités suivant les critéres GIMSI

Critére 2 : Critére 5 -
. Critere 1 : Mesure un ou Critére 3 : Critére 4 : . ’
Indicateur . . - . Présentable sur le
Temps réel plusieurs Induit I'action Constructible .
S poste de travail
objectifs
Les taux de destruction | Cet indicateur | Cet  indicateur  permet | Cet indicateur est | Les destructions sont
peuvent étre visualisés a | permet de mesurer | d’apprécier  la  qualité | constructible en | visualisables sur
Destruction | I’issue de 1’étape de | ’avancement de | globale du processus. prenant compte des | histogramme par :
conditionnement de | I’objectif (1) et (2). données disponibles. | - Lot.
chaque lot. - produit.
Le RFT peut étre | Cet indicateur | Le RFT permet de mieux | Le RFT est| Le RFT peut étre
consulté¢ a I’issue de la | permet de | appreécier le pourcentage de | constructible a | présenté sous forme de
fabrication d’un lot. maitriser 1’objectif | retraitement et peut amener | condition de connaitre | Sparkline qui évolue
RFT (2) lié la qualité. les décideurs a des | les quantités retraitées | chaque  fois  qu’un
éventuelles investigations | pour  chaque  lot | nouveau lot est fabriqué.
sans pour autant connaitre | fabriqué.
1’origine.
Ratio pouvant  étre | Cet indicateur | C’est un indicateur quasi | Indicateur réalisable | La représentation peut
. observé  avec  une | permet de suivre | muet car il ne renseigne en | sur labase des données | se faire principalement
Quality . N oo | A
fréquence de | ’objectif (1) lié¢ a | rien son observateur sur la | pouvant étre | sous forme de graphe de
Rate 1 . .y - - .
rafraichissement par | la qualité. cause de sa dérive. recueillies  sur  le | variation de I’indicateur
Shift. terrain. suivant le temps.
Ratio  pouvant étre | Cet indicateur | C’est un indicateur qui n’est | Indicateur réalisable | La représentation peut
. observé  avec  une | permet de suivre | pas tres porteur de sens, | surlabase desdonnées | se faire de la méme
Quality , N O . , n o b g
fréquence de | ’objectif (1) li¢ a | suffisant pour déclencher | pouvant étre | maniére que I’indicateur
Rate 2 I iy . . - .
rafraichissement par | la qualité. des actions correctives. recueillies  sur  le | « Quality Rate 1 ».
Shift. terrain.
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Sur la base de cette analyse des indicateurs de performance présélectionnés par le manager SMS
et a travers les différents critéeres imposés par la démarche GIMSI, nous sommes arrivés a
sélectionner les indicateurs suivants, qui seront implémentés sur I’ensemble des processus de
production :

Tableau I11-4: Les indicateurs sélectionnés

INDICATEURS SELECTIONNES
. ., . Indicateurs liés aux Indicateurs liés a la
Indicateurs liés aux colts - ..,
Délais Qualité
TRS/
Rendements | Non | hMOD | HNA PCT Takt Time RFT Destruction
TRS

111.6 Collecte d'information

Lors de cette étape, nous allons dérouler le processus de construction des indicateurs de
performance retenus lors de 1’étape précédente, et cela pour les trois processus de production.
Ainsi pour chaque indicateur nous allons :

1- Indiquer les inputs de I’indicateur (les informations nécessaires) permettant a celui-ci d’étre
en synchronisation avec la situation actuelle du processus et le progrés des objectifs qui lui
sont liés. Ces informations doivent répondre a certains criteres qui sont :

- Une accessibilité technique : L’information est technologiquement disponible
au sein de I’organisation.

- Une disponibilité logique : L’information est vérifiée et consolidée.

- Une disponibilité politique : C’est-a-dire que I’acteur produisant cette
information est prét a la partager.

- Pérennité : L’information ne risque pas de disparaitre ou de cesser.

- Un degreé de confiance : L’information est fiable.

- Colt : Les cotits d’obtention de cette information sont connus au préalable.

- Une simplicité de la régle de construction : L’information permet une régle de
construction simple.

Pour ce qui suit nous allons classer les informations en trois types suivant les critéres définis
par la méthode GIMSI afin de faciliter la lecture et éviter la redondance :

- Type A : C’est des informations disponibles au niveau d’Athéna et ce sont soit
des informations relatives aux produits, aux lots et a leurs caractéristiques ou
bien des données récoltées lors de la production. Ces informations répondent
parfaitement aux criteres cités plus haut.

- Type B : C’est des informations qui répondent a ’ensemble des criteres définis
par GIMSI sauf ceux relatifs a DI’accessibilité¢ technique du fait que ces
informations sont stockées sur un format papier et ceux relatifs au degré de
confiance qu’accordent les utilisateurs a ces informations.

- Type C : C’est des informations qui ne sont actuellement pas récoltées et donc
ni la disponibilité technique, ni la fiabilité, ni les colts d’obtention ne sont
alignés aux criteres.
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2- La formule (régle de construction) de ’indicateur : permettant sur la base des sources
d’information de concrétiser le critére « indicateur constructible » et de donner une valeur
a I’indicateur.

3- Les outputs de I’indicateur, sa cible et sa fréquence de calcul.

La présentation des informations ainsi que les formules de construction des indicateurs choisis
sont comme suit :

I11.6.1 Indicateurs liés aux codlts
I. Rendement:

e Rendement global :
Pour le rendement global, il est commun a tous les processus, les informations nécessaires pour
le construire sont :

- Laquantité réelle de chaque matiére utilisée : Type A.

- Laquantité théorique de chaque matiére : Type A.

D’ou découle :
- Lavaleur réelle des matiéres utilisées : Type A.
- Lavaleur théorique des matiéres a utiliser : Type A.

La formule de construction choisie est celle utilisant les deux dernieres informations, car pour
les premiéres, les unités de mesure différent d’une matiére a une autre ce qui rend 1’agrégation
impossible. La formule se présente comme telle :

Valeur réelle utilisée — Valeur théorique

Rendement = 1 —
Valeur théorique

¢ Rendement par étape :

1. Processus « production de médicaments forme solide » :
Nous allons traiter les informations nécessaires et les formules de construction pour les
principales étapes de production de la forme solide ou le rendement est calculable et pertinent.

» Rendement granulation :
Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Masse nette du granulé'! obtenu aprés 1’étape de calibrage : Type B.
- Masse théorique du granulé qu’on devrait avoir pour un lot du produit : Type A.

La formule de construction est la suivante :

Masse nette du granulé calibré obtenu

Rendement = — —
Masse théorique du granulé mis en oeuvre

=  Rendement mélange :

Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Masse nette du granulé obtenu apres 1’étape de calibrage : Type B.
- Masse des excipients'? ajoutés : Type B.

11 Granulé : c’est la préparation obtenue par le mélange de matiéres premiéres.
12 Excipients : Les substances ajoutés aux principes actifs pour donner une texture au médicament.
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- Masse nette du mélange final obtenu apres prélévements pour CQ : Type B.

La formule de construction est :

Masse nette du mélange final obtenu apres prélévements

Rendement = - — —
Masse nette du granulé obtenu + Masse des excipients ajoutés

= Rendement compression :

Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Masse des comprimés nus*® obtenus : Type B.
- Masse nette du mélange final obtenu apres prélévements pour CQ : Type B.

La formule de construction est :
Masse des comprimés nus obtenus

Rendement = v -
Masse nette du mélange final obtenu

= Rendement pelliculage :

Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Nombre de comprimés pelliculés obtenus : Type B.
- Masse des comprimes nus obtenus : Type B.
- La masse unitaire d’un comprimé. : Type A.

Les formules de construction sont :

Masse des comprimés nus obtenus

Nombre de comprimés nus obtenus = — - —
La masse unitaire d'un comprimé

Nombre de comprimés pelliculés obtenus

Rendement = —
Nombre de comprimés nus obtenus

= Rendement conditionnement :

Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Nombre de comprimés livrés apres les étapes de fabrication : Type B.
- Nombre d’Unités de Vente (UV) hors CQ : Type B.
- Nombre d’UV pour CQ : Type B.
- Nombre de comprimés par boite : Type A.

Les formules pour aboutir a sa construction sont :

Nombre d'UV réellement produit = Nombre d"UV hors CQ + Nombre d'UV pour CQ

Le nombre de comprimés livrés

Nombre d'UV théorique a réaliser = — -
Le nombre de comprimés par boite

Nombre d'UV réellement produites

Rendement = ~
Nombre d’UV théoriques a réaliser

13 Nus : sans pelliculage.
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2. Processus « production de médicaments forme liquide » :
Nous allons traiter les informations nécessaires et la formule de construction pour la phase de
fabrication et de conditionnement.

= Rendement fabrication :
Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Poids final obtenu: Type B
- Le poids obtenu lors de la phase de pesée : Type A

La formule de construction est :

Poids final obtenu
Rendement =

Le poids obtenu lors de la phase de pesée

» Rendement conditionnement :
Les informations nécessaires pour sa construction sont :

- Nombre de palettes complétes produites, Nombre de caisses complétes pour les palettes
incomplétes, Nombre d’UV pour les caisses incomplétes, Nombre d’UV prélevées par
le CQ: Type B.

- Nombre de boites par caisse, Nombre de caisses par palette : Type A.

- Lamasse du produit apres le transfert de la fabrication au conditionnement : Type B.

- Le poids moyen du produit dans une UV : Type A.

Les formules pour aboutir a sa construction sont :

Nombre d'UV réellement produites
= Nombre de palettes completes produites
* Nombre de boites par caisse * Nombre de caisses par palette
+ Nombre de caisses completes pour les palettes incompléetes
* Nombre de boites par caisse
+ Nombre d’UV pour les caisses incompletes
+ Nombre d’UV prélevées par le CQ

Nombre théorique d’UV a obtenir
La masse du produit apres le transfert de la fabrication au conditionnement

Le poids moyen du produit dans une UV

Nombre d'UV réellement produites

Rendement =
endemen Nombre théorique d'UV a obtenir

3. Processus « production de medicaments forme sachet » :
Nous allons traiter les informations nécessaires et la formule de construction pour la phase de
fabrication et de conditionnement.

= Rendement fabrication :

Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Poids relevé dans le Big bag : Type B.
- Poids du granulé dans le Bin : Type B.
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La formule de construction est :

Poids du granulé dans le Bin

Rend t=
endement =5 ids relevé dans le Big bag

= Rendement conditionnement :
Les informations nécessaires pour sa construction sont :

- Nombre de palettes complétes produites, Nombre de caisses complétes pour les
palettes incomplétes, Nombre d’UV pour les caisses incomplétes, Nombre d’UV
prélevées par le CQ : Type B.

- Nombre de boites par caisse, Nombre de caisses par palette : Type A.

- La masse du produit apres le transfert de la fabrication au conditionnement : Type
B.

- Nombre théorique d’UV a obtenir : Type A

Les formules pour aboutir a sa construction sont :

Nombre d'UV réellement produites
= Nombre de palettes completes produites
* Nombre de boites par caisse * Nombre de caisses par palette
+ Nombre de caisses complétes pour les palettes incomplétes
* Nombre de boites par caisse
+ Nombre d'UV pour les caisses incomplétes
+ Nombre d'UV prélevées par le CQ

Nombre d'UV réellement produites

Rend t=
ENEEMENt = "Nombre théorique d'UV a obtenir

Pour le reste des indicateurs de performance, du fait de la similarité des inputs et des regles de
construction ainsi que du fait que la différence majeure réside dans la détermination des
quantités réalisées a 1’issue de chaque phase, cet aspect étant traité a travers les rendements,
nous allons présenter les informations nécessaires pour les trois processus de production
simultanément afin d’éviter toute redondance

Il. TRS:
Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Quantités réellement produites lors du Shift : Type C.
- La cadence des machines : Type A.
- Temps d’ouverture : Dans notre cas le temps d’ouverture a été fixé a 8 heures, ¢’est-a-
dire le temps maximum disponible pour un Shift et cela afin de challenger les employés.

Le TRS sera mesuré sur les phases conditionnement pour les trois processus ainsi que sur la
phase de compression pour la forme solide. Cela est tout d’abord justifié par un choix du
manager SMS mais aussi car sur les autres phases il n’est pas possible de déterminer une
cadence machine précise.
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Dans la littérature, la principale formule pour calculer le TRS est le produit des trois
taux suivants :

- Taux de qualité : ( Temps utile )/( Temps net ).

- Taux de performance : ( Temps net )/( Temps de marche ).

- Taux de disponibilité : ( Temps de marche )/( Temps requis ).

Cependant, il existe une autre formule de construction :
TRS = Quantité produite réellement lors du Shift

~ Cadence de la machine * Temps d’ouverture

Apreés concertation avec le responsable SMS le choix s’est porté sur la seconde formule, car la
premiére nécessite une précision difficile a avoir en termes de temps d’arrét surtout pour initier
le calcul de cet indicateur.

I11.  NonTRS:

Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Les temps d’arréts pour chaque machine et pour différentes causes : Type C.
- Temps d’ouverture.

La formule de construction est :
Non TRS =1 — TRS

Les causes d’arrét pour chacune des étapes ont été identifiées sur la base des travaux effectués
sur les autres sites de Sanofi.

IV. hMOD:

Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Le nombre d’heures de main-d’ceuvre théoriquement utilisé : Type A.
- Le nombre d’heures de main-d’ceuvre réellement utilisé : Type A.

La formule de construction :

hMOD Le nombre d’heures de main d’oeuvre réellement utilisé

Le nombre d’heures de main d’oeuvre théoriquement utilisé

V. HNA:
Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Les heures d’arréts sur chaque Shift suivant les différentes causes : Type C.
- Nombre d'opérateurs : Types C.
- Nombre d'opérateurs en formation : Type C.

Aprées concertation avec le manager SMS, la liste des causes d’HNA est comme suit :

Panne machine.
Retraitement de produit.
Attentes matiéres.
Autres causes d’HNA.

La formule de construction est :
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HNA = Z heures d'arréts pour différentes causes * (Nombre d’'opérateurs

— Nombre d’opérateurs en formation)

I11.6.2 Indicateurs liés aux délais

I. PCT:
Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Temps de production par étape : Type A

La formule de construction est :
PCT = Z Temps de production par étape

Il.  Takt Time
Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Temps disponible pour la production (Temps d’ouverture) : Type A.
- Laquantité a produire (La demande) : Type A.

La formule de construction est :

Temps disponible pour la production
Takt Time = P P P P

La quantité requise (demande client)

I11.6.3 Indicateurs liés a la qualité

I.  Destruction :
Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Les quantités rejetées sur une étape de production : Type C.
- Les quantités conformes sur une étape de production : Type B.

La formule de construction est :

Les quantités rejetées sur une étape de production

Destruction = — p -
Les quantités conformes sur une étape de production

Cet indicateur sera calculé sur les étapes de conditionnement car c’est sur ces dernieres que les
informations nécessaires peuvent étre recueillies.

Il. RFT:
Les informations nécessaires pour sa construction sont :
- Laquantité totale de produit conforme produite : Type B.
- Laquantité de produit retraitée : Type C.
- Laquantité de produit théoriqguement produite : Type A.

La formule de construction est :
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RET quantité totale de produit conforme produite — quantité de produit retraitée

Quantité de produit théoriquement produite

I11.6.4 Les outputs, les cibles et la fréquence de calcul des indicateurs
Apres avoir défini les inputs et les formules de construction, nous avons, en collaboration avec
le responsable SMS :

- Identifier les outputs de I’indicateur (données de sortie) : c’est-a-dire les informations
que nous pourrons extraire sur la base de la valeur de ce dernier.

- La cible de I’indicateur : Désigner pour chaque indicateur de performance et sur
chaque processus la valeur ciblée par ce dernier en fonction de I’objectif qui lui est
lié.

- Fréquence de suivi : indiquer la fréquence de suivi de I’indicateur permettant un suivi
optimal du processus sur 1’aspect mesuré.

Tableau I11-5: Outputs, cible et fréquence de calcul des indicateurs de performance

Indicateur de Cible de FIETIETEE €
Outputs ve ¢ calcul de
performance P’indicateur ye s
Pindicateur
Les Les rendements par lot, par 0
rendements produit et par date. 100% Chaque lot
- Solide
. A0
TRS Le TRS par machine, par compression .>60@ Chague Shift
équipe et par date - Conditionnement :
>50%
Le Non TRS par cause, par | Solide com([))ressmn :
Non TRS machine, par équipe et par .<.60A) Chaque Shift
' date - Conditionnement :
' <50%
Les heures non allouées pour
HNA les d|_fferente§ causes, par < 25% Chaque Shift
machine, par équipe et par
date.
Hmod Les hMOD par lot, prodmt a 100% Chaque lot
une date donnee.
Les durées nécessaires pour - APU Solide :
effectuer chaque étape de <23 jours
PCT production de chaque lot, a une - APU Chaque lot
date donnée. Ainsi que la durée liquide/Sachet :
totale de production. < 10 jours
Le Takt Time par produit, par
Takt Time processus sur une période <PCT Mensuel
donnée.
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Le taux de destruction est par
Destruction lot, par produit, par date. <3% Chaque lot

La proportion de bons produits
RFT réalisés sans retraitement, par > 98% Chaque lot
lot, par produit et par date.

A L’issue de cette étape 6 de collecte d’informations, la principale problématique qui s’est
posée, était comment faire en sorte de rendre les données de Type B et de Type C conformes
aux criteres imposés par la méthode GIMSI. En effet, certaines de ces données ne sont méme
pas saisies, alors que d’autres sont renseignées mais souvent de la mauvaise maniére, ¢’est-a-
dire qu’elles sont renseignées d’une fagon granulaire ou bien sur un format non numérique et
donc quasi inexploitable.

I11.6.5 Conception et réalisation du systéme transactionnel
Dans cette partie nous allons répondre a la problématique identifiée précédemment et cela passe
par expliciter le besoin, concevoir et réaliser une solution suivant la démarche choisie.

111.6.5.1 Définition du besoin

Apres avoir cadré et choisi les indicateurs a mettre en place, 1’étape suivante est de créer un
outil qui peut répondre a la problématique exprimée précédemment, c’est-a-dire une source de
données qui répond aux besoins de d’avoir les données nécessaires a la construction des
différents indicateurs de performance sélectionnés de facon fiable, centralisée, organisée,
sécurisée tout en ayant une facilit¢ de manipulation et une accessibilité sur plusieurs
plateformes.

L’outil que nous devons mettre a disposition doit aussi étre agile et utilisable par les opérateurs
a travers une interface ergonomique, un temps acceptable de remise en service apres panne, une
facilité de maintenance et un codt de développement minimal.

De plus, I’outil idéal devra prendre un temps minimal entre la spécification du besoin et la mise
en place en raison des contraintes de temps imposeées, car le projet fait partie des priorités du
site ce qui implique un besoin urgent de le réaliser et de le mettre en place.

111.6.5.2 Choix de la démarche

La phase de conception de la BDD nécessite une méthode permettant de mettre en place le
modele sur lequel nous allons nous appuyer. Dans notre cas, nous avons choisi d’utiliser la
méthode MERISE pour développer notre application. Le choix de cette méthode est justifié du
fait que le passage d’un niveau vers un autre se fait de fagon claire et ordonnée. De plus, pour
I’envergure de notre BDD, MERISE s’impose comme la meilleure solution du point de vue
architecture de base de données.

a) Modélisation conceptuelle :
Le formalisme que nous emploierons sera le modele conceptuel de données ou modele
Entité/Association qui est un modele chargé de représenter, sous forme graphique, les
informations manipulées par le systéeme, leurs relations pour aboutir a un modéle constitué
d’entités et de leurs associations.

Pour parvenir a la construction du modeéle entité-association, il est nécessaire de s'appuyer sur
deux représentations complémentaires :
- Le dictionnaire des données qui identifie I’ensemble des données que le systéme
manipulera. Il est présenté en annexe 7.
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- Le graphe de dépendances fonctionnelles qui permet d’identifier les classes
d’entités et les associations, ce dernier est illustré par la figure I11-2 :
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!— . . PL_NbrCaissePar
SA_NbrCaissePar ——» SA_PoidsSachetVide " Ppalette PL_CRI
Palette (s .
SA__NbrBoitePa el PL_DerzlgziitlonP
| PL_TailleThLot

rCaisse SA_CRI PL_NbrS:lteCals y
SA_DésignationP A SA
roduit SachetP;rBoite

Attributs sachet fabrication Attributs liquide fabrication

Q‘i_l

Attributs sachet conditionnement

Q T Attributs liquide conditionnement

Cadence_machin

®

A\ 4
@

Attributs relatifs aux arrets machines

e
Etape machine #—V Nom_machine
—& ~ N_totSolide
y

A\ 4

> —

Durée <+

A

> SO_MasseUnitCP

‘ SO_PR_MIX
SO_MasseThPha S0_TailleThLot Attributs Solide mélange
selnterne SO_NbrBlistersB
SO_DésignationP oite
roduit SO_NbrCPBoite
SO_CRI ] > SO_Nbri:itiseParPal Attributs solide granulation

Attributs relatifs aux HNA SO_NbrBoiteParCais
se EEEEE—— o

SO_MasseThGranul SO_F_Granulatio
éMisEnOeuvre > n

SO_TypeMélang

!

Attributs solide compression

<
<%

O

Attributs solide pelliculage

1

Attributs solide conditionnement

0:0—'

- : . Dépendance
Association Attribut Ensemble d'attributs fonctionnelle

Figure 111-2: Le graphe de dépendances fonctionnelles
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Afin de garantir une meilleure visibilité de la figure, certains attributs ont été regroupés et
représentés dans le tableau du dictionnaire des données qui est en annexe 7.

Sur la base des représentations précédentes, le MCD se présente comme suit :

T 0 TR
0 ,n Produit solide
Code arrét ALl Attributs solide
Designation_arret on mélange SO_GMID
Type_d'arret ’ = SO_Désignation
aps |_solide granuiation [Ufy , SO Tatkeor
1 m 0; n Attributs solide Lot solide 11 Produire | 0 g:::i:el:mmmmeme
IDMachine granulation N_LotSolide , N o
Nom_machine 0o,n SO_NbrBoiteParCaisse
Etape machine ’ Solide men 1 ' n SO_MasseThGranuléMisEnOeuvre
Cadence_machine 0 SO_MasseUnitCP
o,n )N EAttibuts solde SO_NbrBiistersBoite
i !
0 compression SO_NbrCPBoite
m 0,n AL Sojide e 1.n SO_NbrCaisseParPalette
0 4 SO_TypeMélange
durée ,n Attributs solide SO_F_Granulation
pelliculage
on on Solide i
on conditionnement 4
o conditionnement q 11 Produire II JON IR
N_LotLiquide ’ £ PL_DésignationProduit
on Liquide fabrication [} PL_TailleThLot
’ PL_NbrCaisseParPalette
On Attributsliquide PL_NbrBoiteCaisse
! fabrication BLCRI
o,n Liquide
CEsT 0,n IESISEEEE 1,0
’
Attributs liquide =
Attributs relatifs 0O,n o o N Produit sachet
I
ot sachet Produire SA_GMID
o,n Ln 11 O,n  SAisanaionerodu
) N_LotSachet ’ m SA_TailleThLot
0 Attributs sachet SA_NbrCaisseParPalette
’ fabrication SA__NbrBoiteParCaisse
SA_PoidsSachetVide
Sachet SA_CRI
[U04]  conditionnement 1n SA_ SachetParBoite
0 Al Attributs sachet

conditionnement

Figure I11-3: Le modéle conceptuel

b) Modélisation de logique de données :
Le modele adopté est le modeéle relationnel ou chaque table que nous identifierons dans le MLD
sera constituée d’un ensemble d’enregistrements (ou records) issus d’une classe d’entités ou
d’une association issue du MCD comme suit :

Produit solide (SO_GMID, Attribut produit solide).

Produit liquide (PL_GMID, Attribut produit liquide).

Produit sachet (SA_GMID, Attribut produit sachet).

Lot solide (N_LotSolide, SO_GMID).

Lot liquide (N_LotLiquide, SO_GMID).

Lot sachet (N_LotSachet, SA_GMID).

Liquide fabrication (N_LotLiquide, Date, IDMachine, Attributs liquide fabrication).

Liquide conditionnement (N_LotLiquide, Date, IDMachine, Attributs liquide conditionnement).
Sachet fabrication (N_LotSachet, Date, IDMachine, Attributs sachet fabrication).

Sachet conditionnement (N_LotSachet, Date, IDMachine, Attributs sachet conditionnement).
Solide mélange (N_LotSolide, Date, IDMachine, Attributs solide mélange).

Solide granulation (N_LotSolide, Date, IDMachine, Attributs solide granulation).

Solide compression (N_LotSolide, Date, IDMachine, Attributs solide compression).

Solide pelliculage (N_LotSolide, Date, IDMachine, Attributs solide pelliculage).

Solide conditionnement (N_LotSolide, Date, IDMachine, Attributs solide conditionnement).
Arrét (Code arrét, Designation_arret, Type d’arret, Etape).

S’arréter (Code arrét, Date, IDMachine, durée).
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c) Modélisation physique :

Le niveau physique permet de définir I’organisation réelle (physique) des données a travers
I’implémentation d'une BDD dans un Systéme de Gestion de Bases de Données (SGBD) a partir
du modele logique.

Dans un premier temps, nous procederons au choix du SGBD, par la suite nous analyserons les
risques et les opportunités liés a ce choix, puis nous présenterons le formalisme qui definit la
configuration physique de la base de données, c¢’est-a-dire le modéle physique de données. Nous
conclurons par I'interface de 1’application permettant I’exploitation de la BDD a travers
quelques captures d’écrans des fonctionnalités réalisées.

Choix de ’outil :

Apres avoir défini les spécifications auxquelles doit répondre I’outil a mettre en place, cette
étape sera consacrée au choix de celui-ci sur la base d’une analyse de I’environnement logiciel.
L’outil sélectionné est clairement un SGBD relationnel cependant notre choix s’est porté
initialement sur « Microsoft Excel » (& consulter en annexe 8). Ce choix était principalement
justifié par la facilité¢ d’utilisation pour les opérateurs qui maitrisent mieux ce dernier, mais
confronté a des difficultés de maintenance et de mise a jour de notre BDD, notre choix s’est
tourné vers le SGBD relationnel « Microsoft Access ». Ce choix est justifie par le fait que
I’application permet d’une part de répondre aux besoins exprimés antérieurement de fagon quasi
compléte et d’autre part de rester simple & manipuler pour son utilisateur.

Risques et opportunités :
Une analyse des risques et opportunités liés au SGBD choisi est nécessaire pour anticiper les
potentiels problémes liés a celui-ci.

Tableau I11-6: Les risques et opportunités liés au choix d'Access

Opportunités / Points fort

-Colt de développement faible: la
conception et la mise en ceuvre de 1’outil

Risques / Points faibles

-Centralisation des données : La
centralisation des données de 1’ensemble des

n’engendrera pas de colts supplémentaires
car la pack Microsoft Office est déja
disponible.

-Délais de conception et de mise en place :
I’un des principaux points forts d’Access est
le fait que le temps de conception et de mise
en place sont relativement faibles.

-Maintenance, remise en service en cas de
panne : Autre point fort du logiciel est le fait
qu’il soit facile a maintenir et les durées de
remise en service en cas de défaillance sont
courtes.

-Utilité pour d’autres projets : les données
disposées dans la BDD pourraient étre
capitalisées et utilisées sur le reste de notre
solution.

trois processus sous un seul modeéle est
relativement ardue du fait que les données
sont relativement différentes.

-Représentation peu ergonomique : La
manipulation des données de maniere directe
est peu ergonomique ce qui nécessite de
développer des formulaires.

-Représentation et  maniabilité  des
données : Certes la maniabilité des données
brutes insérées dans la BDD reste facile via
les requétes cependant les représentations
graphiques et 1’analyse de ces données sont
tres limitées et devront se faire sur un autre
logiciel pour une exploitation plus pousseée.
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Le modéle physique de données :

Le modéle physique aprés implémentation de la BDD sur Access est représenté dans la figure

Produit liquide
= [ ¥ pLomD =
~ PL_DésignationPre Liquide fabrication
oo
Pl TailleThl of o T N_LotLiquide < o
? Date = —
Lot liquide % IDMachine =
- PLG =
7 N_LotLiquide [N MID
PL_GMID . .
- Liquide conditionnement| -
oo = — Machine
K] M_LotLiguide - a2
HiA # IDMachine 22— | ¥ IDMachine [+]| —
% IDMachine = | 9oat = Nom_maching—
# Date “
NER_OnérataurQp -\
0
S'arreter Date ;
7 Code_arret = - 7 Date A
‘? IDmachine /:‘7' Sachet fabrication
? Date T N_Lotsachet =
Durée ? IDMachine
Lot sachet = oo —_
¥ Date
G 1 - el
#? N_LotSachet -‘ =
SA_GMID ;
arret Sachet conditionnement
£ % Code_arret Produit Sachet oo 7 N_Lotsachet <
designation_arret LR SA_GMID s # IDMachine
Type_d'arret S4_DésignationPr # Date = -

étape

SA_TailleThLot -

cran

Figure I11-4: Le modéle physique

111.6.5.3 Interface de ’application :
Afin de permettre aux différents utilisateurs de la BDD de manipuler les données avec plus de
sécurité et de rapidité, tout en évitant les erreurs de saisie et afin de pallier aux difficultés de
manipulation a travers les requétes et les tables qui nécessitent une maitrise d’Access. Nous
avons congu une interface regroupant I’ensemble des formulaires nécessaires a la manipulation
des données (ajout, modification et suppression). Ainsi pour chaque association définie dans
notre MCD, nous avons créé les formulaires correspondants.

La figure 111-5 illustre notre interface :
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Figure I11-5: Figure illustrant [’interface de l'application
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Ces formulaires peuvent étre classés en deux types :

1. Formulaires des données de production : C’est des formulaires permettant 1’ajout des
données de production mais aussi leur modification et suppression en cas d’erreur.

2. Formulaire des HNA : C’est des formulaires permettant 1’ajout des HNA et leur
modification de maniere simultanée. Par exemple sur un méme Shift et sur une méme
machine 1’opérateur peut modifier la durée des différents types d’arréts correspondants
de maniére simultanée et non un par un.

3. Formulaire d’arréts machines : C’est un formulaire permettant 1’ajout des arréts
machine et leurs modifications, ce formulaire est supporté par des fiches TRS que nous
avons congues pour chacune des étapes ou celui-ci est calculé permettant de recueillir
ces arréts tout au long du Shift afin de renseigner la BDD a la fin de ce dernier. Les
fiches sont présentées en annexe 9.

Les figures illustrant 1’interface et ses formulaires sont en annexe 10.

I11.7 Le systeme Tableau de Bord

Lors de cette étape, nous définirons les interactions horizontales et verticales qui ont lieu entre
les différents TDB et les décideurs afin d’assurer une cohérence globale du systéme de pilotage.
En effet le décideur et ses TDB ne doivent pas étre isolés, ils doivent posséder des liens et des
échanges permanents avec les différentes entités de 1’organisation.

I11.7.1 Les interactions avec les autres Tableaux De Bord de production

Comme indiqué précédemment, il n’existe pas d’autres TDB hormis le +QDCI, I’interaction
s’effectuera principalement avec ce dernier.

En effet, ces TDB viendront compléter le +QDCI afin de pallier a ses manquements, leur
combinaison permettra d’affiner les analyses effectuées, faciliter la prise de décision et ainsi
améliorer le management de la performance.

I11.7.2 Le partage de la connaissance

Les TDB congus concernent les processus de production des trois formes. Leur principal
utilisateur sera le responsable du département SMS car ce dernier est responsable du maintien
et de I’amélioration de la performance de ces processus, il est donc a 1’affit de toute évolution
des indicateurs afin de détecter toute anomalie, construire des plans d’action et les mettre en
ceuvre. Mais pour ce faire, le responsable SMS, doit interagir et communiquer avec les
différentes parties prenantes.

Ainsi en matieére d’échanges horizontaux, les premiers concernés seront les responsables de
I’APU Solide et de I’APU Liquide/Sachet, de ce fait le partage de connaissance entre ces trois
demeure une nécessite de premier rang, car les responsables d’APU auront une meilleure
connaissance du terrain et donc une interprétation qui peut étre plus aiguisée de certains faits.

Pour les échanges verticaux avec les niveaux hiérarchiques inféerieurs, le partage de
connaissances avec les opérateurs des APU permettra de compléter 1’interprétation des
évolutions des indicateurs de performance. Pour cela les réunions du +QDCI quotidiennes
permettront d’assurer cet échange.

Les échanges horizontaux avec les autres départements doivent aussi étre définis afin qu’ils se

fassent d’une maniére continue et a chaque fois qu’une décision les impliquant se présente. Par
exemple avec le département controlling I’échange est primordial pour analyser la dimension
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financiere des actions de performance, celui avec la Supply Chain I’est tout autant car il a une
implication directe et indirecte dans le processus de prise de décisions au sein des APU.

Pour les échanges verticaux avec le niveau hiérarchique supérieur le responsable SMS se doit
de communiquer ses résultats et ses constats les plus importants au responsable du site. Les
réunions du +QDCI L3 qui s’effectuent de maniére mensuelle, permettront de regrouper tous
les responsables des départements ainsi que le responsable du site. Cela permettra d’échanger
et de faire le point sur I’évolution de la performance de production et de prendre les décisions
d’un niveau plus stratégique.

111.8 Conclusion

Lors de ce chapitre, nous avons choisi la démarche GIMSI pour nous servir de fil conducteur
dans la conception et la construction des TDB, nous avons pu identifier les indicateurs de
performances sur la base de la stratégie, des objectifs et de I’environnement industriel de
I’entreprise. Nous avons par la suite traité la construction de ces indicateurs, en identifiant les
informations nécessaires et leurs sources. Nous sommes arrivées a la nécessité de construire un
systéeme de récolte de données, que nous avons réalisé en suivant la méthode MERISE et en
utilisant le SGBD Access.

A I’issue de ce chapitre nous sommes en mesure d’entamer la réalisation des TDB.
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Réalisation et mise en ceuvre de la solution Chapitre 4

V.1 Introduction

Aprés avoir défini I’ensemble des éléments constituants nos TDB, incluant leurs structures,
leurs indicateurs, leurs sources de données ainsi que leurs interactions, a travers les étapes de
conception de la démarche GIMSI, le présent chapitre sera consacré a la réalisation et la mise
en ceuvre de notre solution.

Ainsi en premier lieu, nous procéderons a la réalisation et a la mise en place de nos TDB en
suivant les étapes de construction de la démarche GIMSI et en utilisant la Bl et ces outils. Le
but étant de s’appuyer sur un outil robuste afin de non seulement construire nos TDB mais aussi
établir un ensemble d’analyses constituant une aide a la prise de décision.

En second lieu, nous procéderons a la realisation d’un projet permettant le suivi des impacts
financiers des différents plans/actions de performance. Cette realisation sera faite en deux
étapes, la premicre sera consacrée a la définition et a I’explication du projet, la seconde quant a
elle, sera dédiée a la réalisation effective de ce dernier.

IVV.2 Choix des outils technologiques
Lors de cette étape nous procéderons a la conception et la réalisation de notre systéeme de TDB
en passant par le choix des outils et des logiciels de traitements des données et de BI.

IV.2.1 Conception du systéme de Tableau De Bord

Dans cette partie nous déroulerons le processus de conception du systéeme décisionnel. Celle-ci
passe premic¢rement par le choix de I’approche de modélisation sur laquelle nous allons nous
baser. Par la suite nous entamerons la conception du modéle dimensionnel puis sa construction
suivant I’architecture adéquate.

IVV.2.1.1 Choix de ’approche de modélisation :

Parmi les approches de modélisation présentées dans la partie théorique, 1’approche pour
laguelle nous avons opté est I’approche « Bottom up » de Ralph Kimball. Cette approche est
connue sous le nom de « approche par besoins d’analyse » ou le contenu du DW sera guidé
selon les besoins des utilisateurs finaux. Ce dernier consiste en un ensemble de DM, chacun
relatif a un processus. 1ls seront reliés entre eux par des bus multidimensionnels pour constituer
le DW.

Le choix de cette démarche est motivé par plusieurs facteurs :

- La méthodologie de construction de TDB GIMSI encourage a adopter une approche
« Bottom up ».

- L’approche « Bottom up » est une approche incrémentale guidée par les besoins des
utilisateurs finaux permettant d’intégrer les processus au fur et a mesure.

- La durée du projet ne permettrait pas d’adopter une approche « Top down ».

IV.2.1.2 La modélisation dimensionnelle :
Le processus de modélisation dimensionnelle proposé par I’approche « Bottom up » repose sur
cing étapes qui se présentent comme suit :

Choisir les Définir la Identifier les . .
[ processus ] [ granularité ] [ dimesnions ] [Identmer |35fa't5]

Figure IV-1: Le processus de modélisation dimensionnelle
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Etape 1 : Choisir les processus
Elle consiste a choisir les processus de ’entreprise qui seront modélisés, cela se fait suivant
I’importance du processus, sa complexité, la qualit¢ des informations disponibles et la
faisabilité. Les étapes précédentes de la méthodologie GIMSI nous ont permis d’identifier les
processus concernés par la mise en place d’un TDB, ces processus sont :

- Production de médicaments sous forme solide.

- Production de médicaments sous forme liquide.

- Production de médicaments sous forme sachet.

Sur la base de ces processus sélectionnés et 1’¢tude des indicateurs de performance, nous avons
pu identifier les besoins qui peuvent étre résumés au suivi et a I’analyse de ces indicateurs de
performance.

Etape 2 : Définir la granularité

Dans cette étape nous allons définir le grain c’est-a-dire le niveau de détail auquel nous
souhaitons charger nos données dans chaque table. Plus le niveau de détail est élevé plus nous
dirons que la granularité est basse, cela va déterminer la profondeur des analyses que nous
pourrons effectuer par la suite. Le niveau de granularité sera explicité dans le tableau V-2 :
Récapitulatif du processus de modélisation.

Etape 3 : Choisir les dimensions

Lors de cette étape nous allons identifier pour chaque processus choisi, les dimensions
auxquelles il est lié, c’est-a-dire les axes qui nous permettent d’analyser et de positionner le
processus. Ces dimensions vont contenir un ensemble d’attributs décrivant les enregistrements
des tables de faits.

Les dimensions de chaque processus ont été ventilées sur le tableau I1V-1 :

Tableau 1V-1: Tableau descriptif des dimensions

Processus Dimensions Type de la dimension
Produit solide - Dimension a évolution lente
Date - Dimension conforme
Production de médicaments . - Dimension a évolution lente
. Equipe . -
sous forme solide - Dimension conforme
. - Dimension a évolution lente
Machine

- Dimension conforme

Produit liquide

- Dimension a évolution lente

Date - Dimension conforme
Production de médicaments Machine - Dimension a évolution lente
sous forme liquide - Dimension conforme
.. - Dimension a évolution lente
Equipe

- Dimension conforme

Produit sachet

- Dimension a évolution lente

) . Date - Dimension conforme
Production de medicaments - Dimension a évolution lente
sous forme sachet Machine . ;
- Dimension conforme
L. - Dimension a évolution lente
Equipe

- Dimension conforme
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Etape 4 : Identifier les faits

Lors de cette étape nous identifierons les faits, c’est-a-dire I’ensemble des sujets d’analyse
relatifs a chaque processus identifie précédemment et en corrélation avec les besoins définis.
Les deux tableaux suivants synthétisent 1’ensemble des 4 étapes de modélisation
dimensionnelle.

Le premier tableau V-2 présente les processus, les tables de faits, leurs granularités et les

dimensions auxquelles ils sont reliés.

Tableau 1V-2: Récapitulatif du processus de modélisation

Processus Table de faits Granularité Dimension
Chaque ligne de la table représente
Production un enregistrement d’un lot de Produit solide
. produit solide donné ainsi que
solide \ ,. ) Date
I’ensemble d’informations le
concernant.
oo | Chaqueligne contientles [y qping
Utilisation informations relatives a 1’utilisation Date
Production de | machine solide | d’une machine, a une date et par une Equipe
médicaments equipe donnée.
sous forme Perte temps Chaque ligne contient un arrét (sa Machine
solide machines cause et sa durée) sur une machine, Date
solide date et équipe précise. Equipe
ResSOUTCes Chaque ligne contient | ensemb!e Machine
. des HNA, leurs causes, leurs durées
humaines X L Date
; par rapport a une date et une équipe o .
solide donné Equipe
onnee.
Demande Chaql_Je Ilgne contient les donnges Produit solide
solide relatl_ves aune d_emzfmde donne_e’ Date
(produit, date de livraison, quantité)
Chaque ligne de la table représente
Production un ell.r‘elgISt.rement d,m? lo.t de Produit liquide
liquide produit liquide donné ainsi que Date
I’ensemble d’informations le
concernant.
Utilisation : Ch"’?q“e I|gng con:ue,nt !e.s . Machine
. informations relatives a 1’utilisation
) machine , o Date
Production de - d’une machine, a une date et par une £
o liquide L . Equipe
médicaments equipe donnee.
sous forme Perte temps Chaque ligne contient un arrét (sa Machine
liquide machines cause et sa durée) sur une machine, Date
liquide date et équipe précise. Equipe
RESSOUICES Chaque ligne contient 1 ensemb!e Machine
. des HNA, leurs causes, leurs durees
humaines A Lo Date
o par rapport a une date et une équipe e .
liquide . Equipe
donnée.
Demande Chzliql_Je Ilgne contient les donnges Produit solide
liquide relatives a une o!emzfmde donne_e, Date
(produit, date de livraison, quantité)
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Production de
médicaments
sous forme
sachet

Chaque ligne de la table représente
Production un enregistrement d’un lot de Produit sachet
produit sachet donné ainsi que Date
sachet \ . X
I’ensemble d’informations le
concernant.
Lo | Chaauelignecontientles Ty o
Utilisation informations relatives a 1’utilisation
. \ R Date
machine sachet | d’une machine, a une date et par une e
L . Equipe
équipe donnee.
Perte temps Chaque ligne contient un arrét (sa Machine
machines cause et sa durée) sur une machine, Date
sachet date et équipe précise. Equipe
Chaque ligne contient I’ensemble .
Ressources . Machine
i des HNA, leurs causes, leurs durées
humaines A L Date
par rapport a une date et une équipe .
sachet ] Equipe
donnée.
Demande Chaql_Je Ilgne contient les donnges Produit solide
relatives a une demande donnée
sachet . A o Date
(produit, date de livraison, quantité)

Le tableau IV-3 identifie les faits et les mesures pour chaque table de faits pour le processus
« Production de médicaments sous forme Liquide ».
Les tableaux relatifs aux autres processus de production sont présentés en annexe 11.

Tableau IV-3: Les faits et les mesures des tables de faits

Table de Faits

Faits

Mesures

Production
liquide

- destruction

- Durée de conditionnement

- Durée de fabrication

- Quantité réelle de hMOD

- Quantité théorique de hMOD
- Valeur réelle de hMOD

- Valeur théorique de hMOD

- Durée DC

- Durée QA

- Durée.PCT

- Quantite réelle conditionnée
- Quantité réelle fabriquée

- Quantité théorique conditionnée
- Quantité théorique fabriquée
- Réconciliation fabrication

- Réconciliation conditionnement
- SAP valeur réelle DZD

- SAP valeur théorique DZD

- Rendement fabrication

- Rendement conditionnement
- Quantité rejetée

- Quantite retraitée

- Rendement global

-RFT

Durée moyenne de fabrication

Durée moyenne de
conditionnement

Moyenne des destructions

Moyenne des hMOD

Moyenne théorique des hMOD

PCT moyen production liquide

Totale quantité fabriquée

Totale quantité conditionnée

Totale quantité rejetée

Totale quantité retraitée

Totale quantité théorigue fabriquée

Totale quantité théorique
conditionnée

Moyenne rendement fabrication

Moyenne rendement
conditionnement

Moyenne rendement liquide

Moyenne RFT

Objectif rendement

98



Réalisation et mise en ceuvre de la solution Chapitre 4

Utlllsa_tlon - Quantité produite - Moyenne TRS
machine - TRS - Moyenne Non TRS
liquide - Non TRS Y
Perte temps
machines - Durée de ’arrét -
liquide

- Durée d’attente matiéres
- HNA pour une autre cause

Ressources | _ Durée de pannes machine
humaines . pann - Moyenne des HNA
liquide - Durée de retraitement .
- Nombre d’opérateur en formation
- Nombre d’opérateur opérationnel
Demande | ot Time :
liquide

1VV.2.1.3 Construction du modeéle dimensionnel :

Dans cette partie nous allons procéder au choix de I’architecture de notre DW, puis nous
construirons la matrice de données relative a cette architecture, nous finirons par illustrer le
modele par un schéma dimensionnel.

a) Définition et choix de I’architecture technique :
L’architecture que nous avons choisie sera une architecture en bus de magasin de données qui
part du principe que I’entrep6t de données conceptuel, est formé de magasins de données inter-
reliés a I’aide d’une couche d’intergiciels (middleware), c’est ’architecture préconisée par
I’approche « Bottom up » et représentée par la figure 1V-2.

Datamarts liés
par dimensions

Systémes source ETL conformes Reporting Utilisateurs
| —
1 — ]
@_’ E " "‘-————-"Da.l’a e ] - D
I R
- i —»| Data Mart - S
Some 2 i g H Commande 5 3
= TE
? sg— |
) P S
:1 J:] ey s
Source 3 - “ - Data Mart -
! j Reception - D
ot — [ -
Stock . S

Entrepdt de données
conceptuel
Figure IV-2: Architecture en bus de magasin de données

De plus nous adopterons un schéma en étoile pour notre DW. Ce choix permet plus de lisibilité
et une meilleure performance des requétes permettant ainsi d’effectuer des analyses plus
pOUSSEesS.
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Dans notre cas, nous pouvons distinguer, sur la base des processus identifiés, qu’il existe des
tables de fait pouvant étre développés et opérant de maniere indépendante. Ces ensembles de
faits génereront trois DM distincts développés par sujet/processus d’affaires et qui sont :

- Le DM Production de medicaments sous forme solide.

- Le DM Production de médicaments sous forme liquide.

- Le DM Production de médicaments sous forme sachet.

Ces DM peuvent étre interconnectés et utilisés conjointement sous forme d’un DW et inters
reliés par un bus décisionnel qui est constitue des dimensions conformes :

- Date

- Equipe

- Machine.

b) La construction de la matrice de bus de magasins de données
L’architecture résultante est représentée sous la forme d’une matrice appelée, la matrice de bus
décisionnel du DW comme suit :

Tableau IV-4: La matrice de bus décisionnel

Produit Produit Produit

Data Mart Date Machine Equipe solide liquide  sachet
Le DM : Production de
médicaments sous X X X X
forme solide
Le DM : Production de
meédicaments sous X X X X

forme liquide
Le DM : Production de
meédicaments sous X X X X
forme sachet

c) Leschéma du modeéle dimensionnel :
Sur la base de I’ensemble des étapes précédentes de conception et de construction du modele
dimensionnel suivant un schéma de modele en étoile et une architecture en bus de magasin, la
représentation du modéle dimensionnel est comme 1’indique la figure 1V-3 :
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Produit Sachet

PKSA_GMID =
Attributs de la

dimension
Faits Demande
liquide
Mesures Demande Fal'ts REmSIE
- solide
liquide q .
Mesures Demande Produit Solide
solide
LA PKSO_GMID
Faits Demande | EEEEESEEEEENNEEE || B | (B | B
sachet Faits Production Attributs de la
sachet dimension
Mesures Demande Faits utilisation Faits perte temps Faits ressources
sachet Mesures machine sachet machines sachet humaines sachet
Production sachet —
Faits Production Mesures utilisation Mesures perjce Mesures
i machine sachet temps machine ressources
L sachet humaine sachet Faits Production
Mesures Produit liquide solide
Production liquide
I PKPL_GMID
[ Mesures
Attributs de la Production solide
dimension
Date
Faits utilisation
machine liquide PKDate
Mesures utilisation I fjtlhsatfon
P machine solide
machine liquide
Mesures utilisation
Equipe machine solide
PKEquipe
Faits perte temps
machines liquide
. Faits perte temps
Mesures perte Machine machines solide
temps machine
liquide ~ PKIDMachine Mesures perte
] temps machine
A.ttnbqu dela solide
l dlmer‘SIon

Faits ressources
humaines liquide Faits ressources
humaines solide

Mesures
ressources Mesures
humaine liquide ressources

humaine solide

Figure IV-3: Le schéma du modele dimensionnel
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1V.2.2 Réalisation du systéme de Tableau De Bord

Lors de cette étape, nous procederons a la réalisation de notre systeme de TDB qui représente
la suite logique de I’étape de conception. Ainsi durant ce qui suit nous déroulerons le cceur de
la troisieme phase de la démarche GIMSI : la phase de mise en ceuvre.

Pour ce faire nous allons procéder conformément a ce que prévoit la démarche GIMSI et a
I’approche de conception adoptée, c’est-a-dire une approche en « Bottom-Up ». Ainsi nous
procéderons a la réalisation de notre systéeme suivant ces étapes :

- Choix du progiciel.

- Laphase de collecte et d’extraction des données.

- La phase de stockage et d’organisation des données.

- Laphase d’exploitation et d’analyse.

1VV.2.2.1 Choix du progiciel :

Apres avoir cadré et congu notre systeme, il s’impose de choisir I’outil sur lequel implémenté
notre solution. Cet outil devra répondre aux besoins et aux spécifications de notre solution que
nous expliciterons durant cette partie. De plus, il s’impose d’étudier les coiits et les opportunités
ainsi que les risques liés a ce choix et a I’utilisation de cet outil.

a) Définition du besoin :

Toute mise en place d’un modele décisionnel passe par 1’utilisation d’un progiciel de Business
Intelligence. Cependant ce progiciel devra répondre aux besoins spécifiques de notre projet qui
sont :

- Gratuité de la solution : Le logiciel devra étre en utilisation libre pour éviter les codts
supplémentaires.

- Facilité d’implémentation : Le logiciel devra nous permettre une réalisation facile et ce
par contrainte de temps di a I’'urgence de son implémentation.

- Autonomie des utilisateurs dans la réalisation et 1’exploitation : Le logiciel devra nous
permettre de construire nous-méme le systéeme des TDB ainsi que leurs modéles
d’analyse. De plus, il devra permettre aux utilisateurs, a posteriori, une facilité de
manipulation et d’exploitation afin de procéder a d’éventuelles modifications

- Ergonomie, options de visualisation et d’analyse des TDB : le logiciel devra nous
procurer des figures et représentations graphiques en méme temps poussées et faciles a
la lecture pour permettre un éventail d’utilisation plus élargie.

Parmi les solutions qui existent sur le marché, notre choix s’est porté sur le « Power Bl » de
Microsoft et plus précisément : «Power Bl Desktop » et ce apres une analyse de
I’environnement logiciel principalement dominé par les solutions :

-« Power Bl » de Microsoft.

-« Qlik sense » de Qlik.

-« Tableau Software » de Tableau.

Ce choix est justifi¢ par le fait que I’application permette de répondre aux besoins exprimés
antérieurement de fagon quasi compléte. De plus, cette application est abordable car les
utilisateurs peuvent acceder a une version de base sans frais. Enfin, elle est facile d’utilisation
et elle dispose d’une bonne capacité de visualisation des rapports en offrant un nombre
raisonnable de types de graphique.
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b) Risques et opportunités :
Une analyse des risques et opportunités liés a la solution choisie est nécessaire pour anticiper
les potentiels problémes liés a celle-ci.

Tableau 1V-5: Les risques et opportunités liés au choix de Power Bl

Opportunités / Points fort

Risques / Points faibles

-Association a une marque importante : en
tant que partie intégrante de la suite de
produits commerciaux Microsoft, [’outil
Power BI est étroitement lié a ses autres

-L’analyse d’hypothéses « What-if » n’est
pas prise en charge.

-Meilleur pour les utilisateurs avancés

d’Excel : cet outil est n’est pas facile a
utiliser pour un utilisateur débutant car
I’apprentissage  des  Data  Analysis
Expressions (DAX) est nécessaire rendant la
tache délicate pour les futurs utilisateurs
voulant éventuellement créer de nouvelles
mesures.

outils, comme les solutions Office déja
disponibles permettant ainsi une adaptation
moins difficile.

-Investissement constant de Microsoft : de
nombreuses nouvelles fonctionnalités sont
disponibles dans les récentes versions dont
certaines plus avancées permettant des

h -Capacité limitée a gérer plusieurs
analyses plus poussées au futur.

sources de données avec de tres grands
volumes : Les ralentissements sont
fréquents lorsqu’il y a d’énormes ensembles
de données a analyser.

-Connectivité de base de données étendue :
se connecte a la plupart des types de BDD sur
site et affiche une liste croissante de
connexions basées sur le Cloud.

1V.2.2.2 La phase de collecte et d’extraction des données :

Au cours de cette phase nous procéderons au développement du processus ETL qui se compose
de trois phases I’extraction, le traitement et le chargement des données. L’exécution de celui-Ci
passe par I’utilisation d’un des modules du « Power Bl Desktop » : le « Power Query ».

a) Phase 1 : Extraction

Cette phase consiste a détecter et extraire les données des différentes sources vers la zone de
préparation de données (Staging area) a travers Power Query en établissant un ensemble de
requétes intervenants sur les sources suivantes :

- Les extractions faites a partir du SI Athéna : ces dernieres se présentent sous fichiers
Excel et sont au nombre de quatre :
o Une extraction pour les écarts entre les quantités théoriquement utilisables et
celles réellement utilisées ainsi que leurs valeurs.
o Une extraction pour le PCT global.
o Une extraction pour les heures de main-d ’ceuvres théoriquement et réellement
utilisées pour la production d’un lot.
o Une extraction contenant la demande pour un produit pour les jours et semaines
avenir.
- La BDD Access que nous avons developpée.

Pour la fréquence d’extraction elle est corrélée aux fréquences de calculs des indicateurs de
performance définis précédemment.
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A P’issue de cette étape, les requétes établies vont nous générer un ensemble de tables sur
lesquelles nous allons effectuer un ensemble de transformation. La figure 1V-4 représente notre
systéme a I’issue de 1’étape d’extraction.

Accueil Transfarmer Ajouter une colonne Affichage Aide
® D I:b, D I:?} I:i [i2 Propriétés I:l L><J [ fi i % Type de données : Texte
- ® [T Editeur avancé il :

r [T utiliser la premiére |
Fermer & | Nouvelle Sources Entrer de Paramétres de la Gérer les Actualiser Choisir les Supprimer les | Réduire les Fractionner Regrouper

- 1
appliquer~  source= récentes~ EAnTO || ConECatErnE paramétres ~ | | aper(u - [ Gérer colonnes = colonnes = lignes = Ia colonne~  par 33 Remplacer les valeu

Fermer MNouvelle requéte Sources de données Paramétres Requéte Gérer les colonnes Trier Transformer

,Item="Ligquide fabrication"]}[Datal

7. A% N_Lotliquii e ~ | E& Date ~ | 123 IDMachine ~| 123 PL_GMID - 1.2 LC_SommePesée - 12 LF_

BNNO001 158/11/2018 08:00:00
BNND0OZ 10/12/2018 08:00:00
BNNO0O3 20/12/2018 08:00:00
BNNO0D4 23/01/2019 09:00:00
SNNO0O3 07/02/2019 10:10:00
SNND0OS 13/02/2019 08:00:00
‘SNNO0O0S 18/02/2019 10:00:00
‘SNNO0OE 02/03/2019 03:00:00 681606 B8882,97
‘SNNO00S 05/03/2019 07:00:00 681606 B8876,19
SNND010 23/03/2019 07:00:00 681745

681742 £019,3
681742

681742

681742 9014,33
681605 8303
681605 8262
681605 8229,108

HNA
Liquide fabrication

Bw oo wbswN
R R R

weef |a colonne en fonction d

Les outils du Power Query

Les données extraites de nos
sources de données via des
requétes avant I'étape de
transformation

Figure IV-4: Le systeme apres la phase d'extraction

b) Phase 2 : Transformation

Une fois que nous avons chargé les données sur la Staging Area, il convient de passer aux
traitements et transformations de celles-ci. Ces transformations consistent en des opérations de
filtrage, de consolidation, de fusions, de calculs, de détection d’erreurs et cela afin d’obtenir
des données prétes au chargement et a 1’exploitation. Afin de donner un apercu sur ces
opérations, nous allons présenter celles effectuées pour aboutir aux données du DM

« production de médicament sous forme liquide » :

- Les tables produit liguide, machine, date, arrét :

Aucune transformation n’est nécessaire car les données proviennent de la BDD Access que
nous avons développée.

- Latable de fait « Production liquide » :

Nous avons tout d’abord effectué une agrégation des données de production issues des tables
liquide fabrication et liquide conditionnement pour obtenir les données lot par lot. Nous avons,
par la suite, effectué les différentes étapes de calculs nécessaires pour aboutir aux quantités
produites, aux rendements, aux réconciliations, puis nous avons fusionné les tables avec le fait
« lot liquide ».

Pour Les tables issues d’Athéna, qui permettent d’obtenir le PCT, les hMOD, le rendement
global, nous avons supprimé les colonnes inutiles, défini le type de données de chaque colonne,
supprimé les erreurs, filtré les données, puis groupé et agrégé les données lot par lot afin de
pouvoir les fusionner avec la table de fait « lots liquide ».
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Nous avons par la suite renommé la table « lot liquide » pour aboutir & notre table de fait
« production liquide ».

- Latable de fait « Utilisation machines liquide » :
Pour les données de production issues de la table liquide conditionnement, les dates ont été
fractionnées pour par la suite exécuter une requéte conditionnelle de fagon a faire ressortir le
jour et le numéro d’équipe. Nous avons par la suite effectué une agrégation pour obtenir les
données de production d’une machine, par jour et par équipe. Nous avons par la suite rajouté
une colonne dans laquelle nous avons effectué le calcul du TRS.
Enfin, Nous avons renommé la table « S’arréter » pour aboutir a notre table de fait « Utilisation
machines liquide ».

- Latable de fait « Perte temps machines liquide » :
Nous avons fractionné les dates pour par la suite exécuter une requéte conditionnelle de fagon
a faire ressortir le jour et le numéro d’équipe, puis nous avons effectué un groupage par
machine, par date, par équipe et par type d’arrét pour avoir la durée de chaque arrét par équipe.
Enfin, Nous avons renommé la table « S arréter » pour aboutir a notre table de fait « Perte temps
machines liquide ».

- Latable de fait « Ressources humaines liquide » :
Le fait HNA découlant d’une association issue de notre base de données, la seule opération
effectuée est un filtrage pour aboutir aux HNA du processus « Production de médicaments sous
forme liquide ».
Enfin, Nous avons renommeé la table « HNA » pour aboutir a notre table de fait « Ressources
humaines liquide ».

- Latable de fait « Demande » :
La seule opération effectuée est un filtrage pour aboutir a la demande de produits liquides.

A Dissue de cette étape nous avons pu créer et mettre en forme 1’ensemble des tables de faits et
des dimensions de notre modele dimensionnel comme le montre la figure 1V-5 :

Home  Transform Add Column  View Help ~ @
= E £B8 Transpose Data Type: Text - %, Replace Values ~ 55 Unpivot Columns T .A'd(;- Merge Columns _20 Trigoneme try =l Date ~ B R

2% Rounding (T) Time =
Statistics Standard Scientific Structured Run R Run Python

= Reverse Rows  [7] Detect Data Type [J] Fill ~ I Move ~ (LA t 455 Extract ~
ormat
! CountRows =]l Rename 51, Pivet Column [ convert to List Column~ +  O%Parser = B information Duration S | amr script

Group Use First Row |
By  asHeaders~

Table Any Column Text Column Number Column Date & Time Column Seripts

Queries [34] - 2B N_LotSolide - 1123 so_GMID - é Produit Solide «r| E5 Solide compression 40| B Solide conditionnement  [ar| [ SNV VS nilN e
BNNN 681663 | Valus T T T
SNNQO2 703116 | Value Table 4 PROPERTIES

B HNA LIQUIDE SNNOO3 681691 | Valus

= SNNOD1 703113 | Value

™ SNNN 681663 | Value

APPLIED STEPS

#hofiling based on top 1000 rows

Les transformations effectuées sur

Les requétes aprés transformation (les les outils proposés par Power

’ .
tables grisées sont les tables non Query Editor pour I'étape de les tables (I'exemple ci-dessus
chargées sur le modéle contrairement transformation montre celles effectuées sur la table

aux tables non grisées) "lot solide")

Figure IV-5: Le systeme apres la phase de transformation
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¢) Phase 3 : Chargement

C’est au cours de cette étape que les données passent de la zone de préparation de données au
sein de laquelle les transformations ont été effectuées vers le DW pour qu’elles soient
exploitées.

Il existe deux approches pour le chargement des données le Full Load et le Delta Load que nous
avons abordé¢ dans la partie théorique. Notre choix s’est porté sur la premiére approche pour
assurer I'intégrité des donnés.

De plus, nous avons défini la fréquence de chargement des données de facon a ce qu’elle soit
en alignement avec celle de calcul des indicateurs de performance.

Sur la base des fréquences de chargement choisies et de la stratégie de chargement, ces derniers
se feront automatiquement par Power BI.

1V.2.2.3 La phase de stockage et d’organisation des données :

Cette étape permet de structurer les données résultantes de la phase de I’ETL sous le modele
dimensionnel que nous avons établi lors de la phase de conception. Par la suite nous
procéderons a la création de I’ensemble des mesures énumérées sous forme de champs calculés
afin qu’elles soient exploitées et utilisées lors de la phase d’exploitation des données.

La représentation du modele de données apres avoir établi I’ensemble des relations sur Power
Bl est comme suit :

Le data Mart : Production de Le data Mart : Production Le data mart : Production
médicaments sous forme Dimensions conformes de médicaments sous de médiacaments sous
solide forme sachet forme liquide

Figure IV-6: Le modele de données sur Power Bl

La création des mesures de base et dérivées, définies au préalable lors de la phase conception,
se fait a travers les fonctions DAX qui est un langage spécifique aux solutions Power Bl de
Microsoft. La syntaxe des fonctions que nous avons utilisées sont principalement des fonctions
de statistique comme la moyenne [AVERAGE ("nom_de_la_colonne™)] et la somme [SUM
("nom_de_la_colonne™)].
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1V.2.2.4 La phase d’exploitation et d’analyse :
Durant cette étape, nous procéderons a I’élaboration de la partie émergée de notre systeme.
Cette partie sera congue et réalisée sous forme d’interface qui sera en contact direct avec les
utilisateurs et qui puisera des données stockées dans le DW. Celle-ci sera réalisée sous Power
BI Desktop a travers le « Report View » et nous procéderons principalement a la mise en ceuvre
des:
- Trois TDB relatifs aux processus de production.
- Analyses correspondantes aux besoins exprimés lors de 1’étape de sélection des
processus et d’identification des outputs des indicateurs de performance (Tableau Il1-
5).

a) Mise en ceuvre des Tableaux De Bord :

La réalisation des TDB est une phase délicate de notre projet car ils devront alerter et guider
leur utilisateur sans que ce dernier fournisse des efforts consequents dans son analyse. Ainsi les
TDB devront étre a la fois ergonomiques et passeurs de sens et d’informations.

Ces deux dimensions peuvent étre traduites par :
- Unbon choix des niveaux des indicateurs de performance : ¢’est-a-dire a quel niveau et
a quelle granularité devrons-nous renseigner les indicateurs de performance sur les
TDB.
- Un design ergonomique des TDB : ¢’est-a-dire une conception permettant une lecture
facile, compléte, sans ambigité et d’un simple coup d’ceil.

Pour ce faire, nous avons tout au long de la conception adopté une démarche collaborative avec
le principal utilisateur, le manager SMS, afin de valider les travaux de mise en ceuvre au fur a
mesure permettant ainsi de répondre a ses exigences et de peaufiner notre interface afin
d’obtenir un résultat conforme aux besoins.

Ainsi ’application que nous avons congue se compose d’une interface utilisateur principale,
permettant d’accéder aux trois TDB. Chacun de ces TDB s’articule suivant deux niveaux
d’analyse :
- Le premier niveau : Il est constitué des indicateurs de performance sélectionnés et
permet d’alerter les utilisateurs sur des éventuels écarts.
- Le second niveau : Il est constitué d’un ensemble d’outils graphiques permettant une
investigation et une analyse de chacun des indicateurs du niveau précédent que nous
développerons au cours du prochain point.

Le niveau 1 de nos TDB sera directement alimenté par les faits et mesures de nos tables de fait.
Les mesures et fait utilisés pour le TDB liquide sont comme I’illustre le tableau 1V-7 :

Indicateur Faits et mesures utilisés
- Le fait : Rendement global.
Rendement - La mesure : Moyenne rendement liquide.

- Lamesure : Objectif rendement.
- Lamesure : moyenne TRS.

TRS - Lamesure : moyenne Non TRS.
- Le fait : hMOD quantité reelle.
hMOD - Lamesure : Moyenne des hMOD.
- Lamesure : Moyenne des hMOD théorique.
HNA - Moyenne des HNA.
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PCT - PCT moyen production liquide
Takt Time - Takt time.

RFT - Moyenne RFT.
Destruction - Moyenne des destructions.

Figure IV-7: Les mesures et fait du TDB liquide

Pour les autres TDB, nous utiliserons les mémes mesures mais spécifiques au type du
médicament.

b) Elaboration des analyses :

L’¢laboration des analyses répondant aux besoins identifiés antérieurement correspond au
niveau 2 de nos TDB. Ainsi pour chaque besoin relatif a chaque indicateur de performance
correspondra & une analyse propre a lui en utilisant un outil de la Bl : les analyses OLAP
auxquelles I'utilisateur aura acces a travers une commande.

Pour chaque TDB nous élaborerons huit analyses, qui correspondent aux besoins de :
- Suivi des rendements.
- Suividu TRS.
- Suivi des hMOD.
- Suivi des HNA.
- Suivi du PCT.
- Suivi du Takt Time.
- Suivi des destructions.
- Suivi du RFT.

Ces analyses ont été réalisées de maniére a permettre a leurs utilisateurs d’établir des traitements
analytiques en ligne (Online Analytical Processing (OLAP)) sur I’ensemble des données de
I’entrepOt ou sur une partition de ce dernier en utilisant les segments et les hiérarchies que nous
avons mis a sa disposition et qui lui permettront de contrbler et de filtrer la donnée et
I’information a sa guise en exécutant 1’une des fonctions d’extraction d’informations suivantes :

Tableau 1V-6: Les analyses effectuées

Besoins Outils de ’analyse Fonction d’extraction
- Histogramme  groupé du | Slice / Dice : Des opérations de Slice et
rendement global et du | /oude Dice sur les données sont possibles
rendement de chaque étape de | en figeant les dimensions: date et
production par lot. produit.
. - Histogramme  groupé du | Drill down / Roll up : Des opérations de
Suivi des . .
rendement global et du | Drill down et inversement de Roll up sont
rendements . . A . .
rendement de chaque étape de | possibles a travers la hiérarchie des dates.
production par produit.
- Histogramme  groupé des
rendements par étape de
fabrication.
. - Slice / Dice: Ces opérations sont
- Diagramme de variation du ) .
effectuables sur les données machine en
- TRSen NON TRS au coursdu | . . S o
Suivi du figeant les dimensions : date, équipe et/ou
temps. .
TRS . machine.
- Camembert des proportions . ) -
Drill down /Roll up : Ces opérations
TRS/ NON TRS. : N - ;
sont faisables a travers les hiérarchies de

108



Réalisation et mise en ceuvre de la solution

Chapitre 4

- Camembert des proportions | date et ceux des arréts (types d’arrét=>
des causes de non TRS. arréts).
- Diagramme de variation des | Slice / Dice : L’extraction d’une tranche
hMOD réelles et théoriques au | de données est faisable suivant les
Suivi des cours du temps. dimensions : date et/ou produit.
hMOD - Histogramme en ligne (hMOD | Drill down / Roll up : Des opérations de
réel) et en cluster (hMOD | Drill down et de Roll up sont possibles a
theorique) par lot. travers la hiérarchie des dates.
Slice / Dice: Ces opérations sont
effectuables sur les données machine en
Suivi des Camembert des proportions flgear]t les dimensions : date, équipe et/ou
HNA des causes des HNA. ma_chlne. o
Drill down / Roll up : Des opérations de
Drill down et inversement de Roll up sont
possible a travers la hiérarchie des dates.
Histogramme du PCT par lot. | Slice / Dice : La création d’une partition
Histogramme du PCT par | de données est faisable en figeant les
produit. dimensions date et produit
. Histogramme en cluster des | correspondantes.
Suivi du . , . . L
PCT durées _ des  étapes de Dr_|II down / Roll up : Des opérations de
production par lot. Drill down et inversement de Roll up sont
Histogramme groupé des | possibles a travers la hiérarchie des dates.
durées des  étapes de
production par produit.
Slice / Dice: les Slices et/ou Dice
pourront se faire en figeant les
Suivi du Diagram_me de la varia_tion du dimensions date et produit. _
. Takt Time en fonction du | Drill down / Roll up : Des opérations de
Takt time . )
temps Drill down et inversement de Roll up sont
possibles a travers la hiérarchie des dates
(mois=>année).
Slice / Dice : La création d’une partition
de données est faisable en fixant
Histogramme des destructions | indépendamment ou simultanément les
Suivi des par lot. dimensions date et produit
destructions | - Histogramme des destructions | correspondantes.
par produit. Drill down / Roll up : Les fonctions sont
exécutables sur la hiérarchie de date
seulement.
Slice / Dice : La création d’une partition
de données est faisable en fixant
N Histogramme des RFT par lot. iqdépeqdamment ou simultanément Ie_s
Suivi du . dimensions date et produit
Histogramme des RFT par
RFT oroduit correspondantes.
' Drill down / Roll up : Les fonctions sont
exécutables sur la hiérarchie de date
seulement.

Les figures IV-8, IV-9 et IV-10 illustrent I’interface ainsi que le niveau 1 et un exemple du
niveau 2 (analyse des rendements) du TDB du processus « Production de médicaments sous
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forme liquide », cette simulation s’est faite en utilisant des données réelles pour les rendements,

les PCT et les hMOD. Pour le reste, nous avons généré des données.

&

SANOFI MANUFACTURING SYSTEM

PRODUIT
SOLIDE

PRODUIT

LIQUIDE

PRODUIT
SACHET

Figure IV-8: Interface primaire

TABLEAU DE BORD PRODUCTION LIQUIDEﬁ

RENDEMENT hMOD TRS HNA
COUTS
111.91%- 161.00¢ 40 minsi
@ vt o 150 bt 12134 (3269 B %
A ®0 ® ® ®
PCT TAKT TIME RFT DESTRCUTION
DELAIS / 230,00 Hewet /1ot 0,9 mirvuv
QUALITE 96.13% - 048%
® ® ® O]
Figure IV-9: Analyse de niveau 1
N st ® FILTRES D'ANALYSE

111.91%-

Objectit: 100% (+11.91%)

DEPAKINE BG/40ML SOL BT1 M36 DZ
DOLIPRANE 24G/100ML S¥R BTT M24 DZ
MARLOX 8.7 SUSP BT1 M36 DZ
MAXILASE 200U/ML SYR BT1 M18 DZ
RHINATHIOL 6.25G/+ SYR BT1 M36 DZ

RHINATHIOL CHILDRE 2 5G/125ML SYR 8T1 DZ
TOPLEXL 33MG/100ML SYR BT1 M36 DZ

Date

2111728 2811072019

O

Figure IV-10: Analyse de niveau 2 des rendements liquide
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IVV.3 Implantation et déploiement

Dans cette partie, nous allons présenter la démarche que nous avons suivie pour mettre en ceuvre
notre systeme de TDB au sein de ’entreprise, cette partie comportera deux phases. D’abord la
mise en place du systéme de récolte de données, puis I’implantation des TDB.

IV.3.1 Mise en ceuvre du systéme de récolte de données
Pour mettre en place un systéme de récolte de données développées sous Access il existe
différentes formes et méthodes.

a) Laforme de la base de données :
La BDD peut étre partagée entre les différents utilisateurs sous deux formes possibles :

- Le partage de la BDD entiére : C’est-a-dire celle qui comporte les tables de données, les
formulaires et les requétes. Cette forme est peu conseillée du fait que chaque utilisateur
dispose d’une version compléte de la BDD ce qui engendre un risque d’acceés non
autorise.

- Le partage d’une BDD fractionnée : Dans ce cas de figure, la BDD est fractionnée en
deux parties, la BDD principale qui est appelée le « Back end » contient les tables de
données dont 1’accés est restreint et la BDD frontale appelée « Front end » qui est
distribuée a tous les utilisateurs qui peuvent utiliser les formulaires qu’elle contient afin
de renseigner les tables de données de la BDD principale.

Notre choix c’est naturellement porté sur la deuxiéme forme, car celle-ci permet une plus
grande sécurité, une fiabilité des données, une meilleure performance du fait que seules les
données sont partagées et non pas le modéle entier et enfin elle permet de personnaliser les
formulaires pour chaque utilisateur.

b) Le mode de partage :
Pour partager la BDD Access pour les différents utilisateurs, il existe plusieurs modes, parmi
les plus répandus :

- Partage a I’aide d’un serveur :
La BDD Access peut étre partagée a ’aide d’un serveur comme SQL Server. Dans ce mode de
partage, les tables de données sont stockées sur réseau et chaque utilisateur possede une BDD
frontale sur son ordinateur. Ce mode garantit une sécurité robuste des données, une performance
élevée, une possibilité de récupération automatique des données et enfin le traitement sur
serveur permet d’effectuer les différentes requétes sur ce dernier et ainsi réduire le flux sur le
réseau.

- Partage a I’aide d’un site SharePoint :
Cette méthode ressemble a la premiere et offre pratiquement les mémes avantages, a la
différence que cette derniere est développée par Microsoft et est déja intégrée sur Access d’ou
une plus grande facilité de mise en ceuvre que la premicre.

- Partage a ’aide d’un Cloud* :
Cette méthode consiste a partager la BDD principale sur un cloud comme OneDrive, tous les
ordinateurs des utilisateurs auront acces a ce compte Cloud et pourront renseigner la BDD
principale grace a la BDD frontale que chacun aura sur son ordinateur. Cette méthode présente

14 C’est une technologie qui consiste a stocker des données sur un serveur distant.
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quelques inconvénients, dont principalement les pertes de données susceptibles d’arriver en cas
de renseignement simultané de la BDD de la part de plusieurs utilisateurs.

Du fait que 1’usine soit nouvelle, la mise en place et la gestion des serveurs ne sont pas encore
a un niveau mature, de ce fait aprés des échanges avec 1’équipe IT, nous sommes arrivés a la
conclusion qu’a court terme la solution qui peut étre mise en place est la troisieme.

D’un point de vue pratique, un ordinateur sera mis en place dans la production, chaque chef de
ligne sera responsable de saisir les données relatives a sa ligne a la fin de chaque Shift. Cette
disposition permettra d’atténuer le risque de perte du fait qu’il ne pourra y avoir qu’un
utilisateur a la fois.

A moyen terme, une migration vers SQL Server est prévue afin de pallier aux
dysfonctionnements et aux restrictions que pourrait engendrer la méthode choisie et une
multiplication des postes utilisateurs pour éviter tout encombrement une fois [’outil
intégralement utilisé.

IV.3.2 Mise en ceuvre du Tableau De Bord

Pour la mise en ceuvre du TDB, ce dernier a été déployé chez le responsable SMS, en créant les
connexions avec les sources de données citées précédemment pour assurer les mises a jour.
Pour I’utilisation des fonctionnalités du TDB, notre solution a été présentée et validée au fur et
a mesure par le responsable SMS de ce fait ces fonctionnalités sont pleinement maitrisées.
L’utilisation et le partage de connaissance basée sur le contenu des TDB se feront comme défini
lors de I’étape 5 de conception de la démarche GIMSIL.

A long terme, nous pouvons prévoir un partage de celui-ci a travers un passage vers la solution
payante de Power BI Service qui permet d’utiliser cette fonctionnalité.

V.4 Audit

Dans cette partie nous allons déterminer les actions a effectuer pour garantir la pérennité des
TDB et nous identifierons quelques pistes d’amélioration pour parfaire le fonctionnement de
ces TDB.

IV.4.1 Le contrdle du systeme

Les TDB ainsi que le systeme de récolte de données devront subir a une fréquence réguliére
des controéles, ces derniers auront pour objectif de s’assurer que les systemes sont cohérents en
matiere de données renseignées et accomplissent leurs réles afin de garantir le bon
fonctionnement alignant performance et sécurité de données.

Les controles du systeme de récolte de données porteront principalement sur le fonctionnement
des formulaires de saisie, la cohérence entre les formulaires et le modele dans lequel elles sont
rapportées, la bonne remontée des données sur chaque poste utilisateur, I’acces a ces données
par I'utilisateur final, enfin surveiller la performance du systeme et détecter les besoins en
termes d’historisation et d’archivage.

Pour les TDB, le contrdle du systéme portera d’abord sur le fonctionnement de I’ETL, ¢’est-a-
dire le bon déroulement des phases d’extraction, de transformation et de chargement des
données, cela implique la localisation des sources de données, le format et le traitement des
données restent adéquats. Pour I’exploitation des données, il s’agira de vérifier que le modéle
ne présente pas de défaillance et qu’il arrive a fournir les analyses requises sans erreurs ou
manquements.
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IV.4.2 Les axes d’amélioration
Les pistes que nous avons détectées, a priori, pour pouvoir améliorer le fonctionnement du
systéme de récolte des données et des TDB sont :

- Assurer la migration du systeme de récole de données vers SQL Server dans les plus
brefs délais.

- Partager les TDB aux responsables d’APU a travers les solutions « Entreprise » que
propose Power BI Service.

- Ladémarche et le systtme que nous avons congu et réalisé pourrait servir de pilote afin
de la reproduire pour d’autres fonctions et départements et ainsi créer de nouveau TDB
sous Power Bl ce qui permettrait une facilité de collaboration et de partage de
connaissances.

- Etoffer les analyses effectuées en fonction des futurs besoins des utilisateurs.

IVV.5 Réalisation du projet 3P (Performance Plan Piloting)

Apres la construction et la mise en place des TDB, ces derniers permettront le suivi et I’analyse
des indicateurs de performance ce qui permettra de mettre en lumiére les dysfonctionnements
liés aux processus de production. Pour remédier a ces dysfonctionnements des actions et des
plans de performance devront étre mis en place.

L’un des problémes constatés lors de la phase de diagnostic, est qu’il n’existe pas de systéme
qui permette le suivi des actions de performance et leurs impacts financiers.

Pour cela, nous allons mettre en ceuvre le projet 3P (Performance Plan Piloting) congu par
Sanofi qui permettra de remédier a cette problématique. Nous commencerons par présenter le
projet, puis nous allons procéder a la mise en ceuvre de ce dernier pour les processus de
production en s’appuyant sur la solution que nous avons élaboré précédemment.

IV.5.1 Présentation du projet

L'objectif du projet 3P (Performance Plan Piloting) est de fournir des lignes directrices sur la
gestion des plans de performance. Il s’agit d'uniformiser le suivi de I’impact financier des plans
de performances entre les sites industriels. Le projet permet aux équipes SMS ainsi qu'aux
contréleurs financiers de :

a) Clarifier la méthodologie et les regles de gestion :

- Apporter de la valeur aux sites (capacité a anticiper et a prendre des décisions sur les
priorités, l'allocation des ressources, la mise en place d’initiatives, ...) sur la base de
directives claires.

- Permettre une surveillance détaillée et normalisée pour les principales initiatives de
performance.

- Effectuer un suivi local des plans d'action.

- Fournir un référentiel et des regles d'évaluation des solutions SMS communes.

b) Permettre un suivi transparent et fondé sur les faits :

- Construire un portefeuille de performance harmonisé, basé sur les objectifs d'affaires et
I'établissement de priorités.

- Gérer les écarts (plan d'atténuation ou nouvelles initiatives pour réduire I'écart par
rapport a la cible)

¢) Renforcer le partenariat finance et performance :

- Synchroniser les processus de finance et de performance.

- Elaborer des plans de performance et les mettre en ceuvre conformément au calendrier
financier.
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D'une maniere générale, I'impact économique d’une action de performance correspond a la
différence entre la situation avant I'action et la nouvelle situation apres I'action. Dans le cadre
du projet 3P les actions de performance sont regroupées dans des catégories appelées solutions
SMS. Les solutions SMS sont présentées en annexe 12.

Ces solutions peuvent impacter une ou plusieurs lignes du P&L (profits et pertes). Ce dernier
résume les revenus de I’entreprise, ses dépenses et ses cotits durant une certaine période afin de
faire apparaitre la marge qui peut étre récupérée. Il représente un outil de pilotage pour les
décideurs et permet de répondre a des obligations Iégales. Les lignes du P&L sont présentées
en annexe 13.

Cependant, le suivi de cet impact ne peut se faire a travers le suivi de la variation des indicateurs
de performance car ils ne sont pas toujours quantifiables en termes économiques, ce qui
nécessite 1’utilisation d’un Value Driver qui est un indicateur intermédiaire a travers lequel
I’impact économique peut étre mesuré car ce dernier est valorisable suivant les régles suivantes:

Variation du Value Driver
= Value Driver avant action — Value Driver apres action

Impact économique
= Variation du Value Driver x Taux (par unité du Value Driver)

Nous pouvons donc résumer les principes du projet par le schéma suivant :

Variation de

lindicateur de  n—— Variation du — Impact

Value Driver économique
performance

Figure IV-11: Les principes du 3P

IV.5.2 Réalisation du projet

Apres avoir présenté le projet qu’il faudra mettre en place, nous allons procéder a la réalisation
de ce dernier en utilisant principalement les indicateurs de performance choisis précédemment,
les solutions SMS, les VValue Drivers et les lignes du P&L. Cependant nous devons tout d’abord
définir les points nécessaires avant le choix du logiciel sur lequel implémenter notre solution, a
commencer par distinguer les cas de figure lors du suivi d’une action de performance, puis les
informations dont aura besoin notre systeme.

IV.5.2.1 Cas de figure :

Il est nécessaire de distinguer certains cas de figure avant la réalisation du projet. En effet,
certaines solutions SMS peuvent s’étendre sur plus d’une année, or le calcul de I’impact
économique est basé sur des prévisions budgétaires annuelles. 1l est donc nécessaire de
distinguer les variables qui changent d’une année a une autre et de modifier les formules de
calcul de I’impact en conséquence, ces variables sont :

1. Les taux des Value Drivers : Ils sont réévalués de maniére annuelle. Ainsi I’impact
¢économique d’une action de performance consulté a une date t et qui a initialement été
implémentée sur une anneée différente de celle de la date de consultation, devra étre
calculé selon la formule suivante :
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3—x

m) + (Taux N)

IE = (Valeur finale du VD — valeur initiale du VD) * ((Taux N — 1) * (

* (13—3}7)5-1-31))

e |E : Impact Economique

e VD : Value Driver

e Taux N-1: Le taux du Value Driver sur I’année de I’implémentation de 1’action de
performance.

e Taux N : Le taux du Value Driver sur I’année de consultation de I’impact économique
de I’action de performance.

e X : Mois de I'implémentation de I’action de performance.

e Y : Mois de consultation de I’action de performance.

Néanmoins, lorsque nous voudrons consulter 1’impact économique d’une action de
performance qui s’étend sur plus d’une année mais que la date de consultation est incluse dans
I’année d’implémentation de I’action, la formule de calcul se restreint a la simple formule de
calcul énoncée au départ c’est-a-dire :

IE = (Valeur finale du VD — valeur initiale du VD) * (Taux du VD)

2. Les volumes de production : lls sont eux aussi réévalués de maniére annuelle. Ainsi
pour les actions de performance impactant les BOM, et qui s’étalent sur plus d’une
année, il est nécessaire de prendre en considération les volumes impactés. Ceci peut se
faire a travers les formules suivantes :

£ (Valeur finale du VD — valeur initiale du VD)

13 —x
Taux N — 1) * (—————) « (volume N — 1
valeur initiale du VD * (Taux ) * <13 T y) * (volume )

y
+ (Taux N) * <13 ey y) * (Volume N))

Volume N-1 : volumes de production impactés par I’action de performance sur I’année N-1.
VVolume N : volumes de production impactés par I’action de performance sur I’année N.

Pour évaluer I’impact économique en utilisant des taux constants, nous utiliserons la formule
suivante :

B (Valeur finale du VD — valeur initiale du VD)
- valeur initiale du VD

+ (Taux du VD) = <

IE

13 —x
* ((Taux du VD) * (1

—_ N-1
3_x+y)*(volume )

y

m) * (Volume N))

1V.5.2.2 Sources de données :
Les sources de données nécessaires pour le fonctionnement correct et cohérent de la solution
seront des extractions d’Athéna ainsi que des extractions des TDB congus sur Power Bl :

1. Une extraction des valeurs des Value Drivers par date.
2. Une extraction des taux de chaque Value Driver par date.
3. Une extraction des valeurs des indicateurs de performance de chaque TDB par date.

1VV.5.2.3 Choix de la solution :

Apres avoir détaillé I’ensemble du projet, nous devons maintenant procéder au choix du logiciel
sur lequel nous allons implémenter notre solution. Le logiciel en question devra étre un tableur
capable de manipuler les données du projet, étre facilement lié avec nos extractions et donner
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la possibilité aux utilisateurs, a travers des listes déroulantes, d’insérer et de choisir les
différents paramétres liés au suivi d’une action performance, ¢’est-a-dire :

1. DL’intitulé du plan de performance.

La solution SMS.

Le N° et la désignation de I’action.

L’indicateur de performance auquel elle est liée.
La ligne du P&L qu’elle impacte.

Le Value Driver.

La date de début.

La date de consultation.

Nk~ WN

En contrepartie, I’utilisateur pourra consulter :

1. Lavaleur du Value Driver a la date de début.

2. Lavaleur du Value Driver a la date de consultation.
3. Le taux du Value Driver a la date de début.

4. Le taux du Value Driver a la date de consultation.
5. L’impact économique sur la période choisie.

Notre choix s’est logiquement tourné vers Microsoft Excel en vue de sa disponibilité, sa
maitrise par les différents utilisateurs et du fait qu’il réponde aux besoinS exprimes
précédemment.

IV.5.2.4 Implémentation :

L’implémentation sur le logiciel s’est faite en utilisant plusieurs feuilles de calcul correspondant
aux parametres : valeur des indicateurs de performance, valeur des Value Drivers, valeur des
taux des Value Drivers, les Value Drivers, les lignes du P&L et les solutions SMS. L’ensemble
de ces données est transféré vers deux principales feuilles, correspondants au suivi des actions
a volume de production constants et a volume de production variable, a travers les fonctions de
recherche matricielle. La figure 1\V-12 illustre la solution :

p 5MS5 Solution M Action N [ Action [l KPI M PEL line impacted

M Value drivill Date de debutlidl valeur debut [ Rate debut [§fl Date de confil] valeur fin il Rate Fin [if] Saving date consulg
X Energy 1A Reconciliation Quality Rejects | Destructi KWh janv.-17 30 100 dec-19 10 100 -2000
1K Process robustness 28 DESTRUCTION  Yield Variance Yield janv.-17 200 10 déc-19 160 10 -400
HEK Direct Productivity 2 hMOD Productivity Direct Labor hMOD varian janv-17 2000 0,017 déc-19 1500 0,015 -8
1K COther Savings 40 DESTRUCTION  Substitution COGM varian janv-17 20 100 déc-13 20 100 0
HERKE Agility 5E HNA Direct Labor Hourly Rate \ HNAvariance janv-17 &2 2 dec-19 21 1 £15
SRRRRK Material Substitution BF PCT Indirects Expenses-CRI  Capex janv.-17 2976 63 déc-13 1392 95 -125136
HRRRRRY OtherSavings 716 Reconciliation Total Shares of Associate & Inventories ¥ janv.-17 480 &3 dec-19 240 95 -18360
ARKERRN Other Savings 8 H PCT Quality Rejects | Destructi Price varianc janv-17 160 63 déc-19 80 95 6320
HXXXX¥XXX Notldentified 9l DESTRUCTION  Total Sales to Third Party  Allocated Sh: janv-17 300 E] déc-19 340 35 3160
ARKKRRNE  Direct Productivity 10/) TAKTTIME Quality Rejects | Destructi Variance of g janv-17 186 &3 déc-13 a7 g5 -7821
XN Energy 11K RFT Royalties Paid Currency janv.-17 236 63 dec-19 137 95 -7821

Figure 1V-12: Illustration du 3P

IV.6 Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons pu mettre en pratique la phase construction de la démarche GIMSI
depuis le choix des outils technologiques jusqu’aux recommandations d’audit. En nous basant
sur la BI, nous avons pu construire nos TDB jumelés a un ensemble d’analyses des indicateurs
de performance sélectionnés, ainsi qu’une solution permettant le suivi des solutions SMS sur le
volet financier.
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Cette application constitue une solution clé en main pour I’entreprise car elle est préte a étre
utilisée. Cependant, pour plus de performance, il serait recommandé qu’elle soit mieux
connectée avec les systemes d’information de l'entreprise.

Grace a ces outils, nous avons pu fournir a ’entreprise un complément pour la mesure et
I’analyse de la performance de production, parallélement aux standards déja existants ainsi
qu’un outil d’aide a la décision qui permet de mieux apprécier la situation des processus de
production et de mieux agir en conséquence. De plus, elle permet a 1’équipe SMS de mieux
évaluer la pertinence et I’efficacité des actions qu’elle entreprend en mettant en place le projet
3P.
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Dans une industrie pharmaceutique connaissant une concurrence féroce pour gagner des parts
de marché et s’assurer une pérennité, les investissements se multiplient pour assurer une large
couverture et répondre a la demande. Afin que Sanofi réussisse a maintenir sa position de leader
dans I’industrie pharmaceutique sur le marché algérien, elle se doit d’avoir un niveau de
performance ¢levé notamment sur le nouveau site de Sidi Abdellah, ¢’est dans ce contexte que
nous avons mené notre projet.

Aprés avoir identifié les principaux processus de 1’entreprise nous nous sommes intéressés aux
processus de production. Grace a un diagnostic interne et un Benchmarking nous sommes
arrivés a deceler des dysfonctionnements dans le systeme de mesure et de suivi de la
performance. Ces dysfonctionnements ont été regroupés en quatre paniers :

1- Dysfonctionnements liés aux indicateurs de performance.

2- Dysfonctionnements liés au suivi et a I’analyse de la performance.

3- Dysfonctionnements liés aux systémes d’information et aux remontées de données.
4- Dysfonctionnements liés au suivi financier des solutions SMS.

Pour les deux premiers paniers, a 1’issue d’une recherche bibliographique, nous avons pu a
’aide de la démarche GIMSI et sur la base de la stratégie de I’entreprise, son contexte industriel
et ses objectifs déterminer la structure des TDB qui contiendront les indicateurs de performance
afin d’assurer une cohérence entre ces TDB et les objectifs de I’entreprise, la vision du manager
SMS, les standards Sanofi et I’évolution future des processus.

Nous avons par la suite, en s’appuyant sur la démarche GIMSI et le Benchmarking effectue,
identifier les indicateurs de performances adéquats afin de suivre et piloter les processus de
production en alignement avec la stratégie de 1’entreprise, le contexte industriel et les objectifs
a atteindre sur les volets co(ts, délais, qualité.

En identifiant les informations nécessaires pour la construction des TDB nous nous sommes
confrontés au troisieme panier de dysfonctionnements liés aux systémes d’information, a la
récolte et la remontée des données. Pour pallier a ces dysfonctionnements nous avons procédé
a la conception et la réalisation d’un systéme transactionnel, en s’appuyant sur la méthode
MERISE, permettant la récolte et la remonté des données.

Par la suite nous avons déterminé les interactions du TDB avec les autres systémes de pilotage
ainsi que le mode de partage de connaissances.

Pour la réalisation des TDB nous avons jumelé la démarche GIMSI avec 1’approche de
construction de systémes décisionnels de la Business Intelligence « Bottom up » de Ralph
Kimball.

Nous avons d’abord procédé¢ a la modélisation dimensionnelle. Par la suite nous sommes passés
a la construction de ce modéle dimensionnel en déterminant une architecture technigue en bus
de magasin de données, en réalisant la matrice de bus de magasins de données et en dressant le
modele dimensionnel suivant un schéma en étoile.

Nous avons procédé¢ au choix du progiciel sur lequel mettre en ceuvre nos TDB qui fut le Power
Bl Desktop, puis nous nous sommes attelés a la réalisation de ces derniers en suivant les trois
phases :

- Lacollecte et extraction des données : en utilisant le Power Query.
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- Le stockage et I’organisation des données dans le DW congu.
- L’exploitation et ’analyse des données en utilisant les techniques d’analyse OLAP.

Nous avons procéde par la suite a I’implémentation du systéme de récolte de données ainsi que
des TDB et nous avons défini le mode opératoire afin d’auditer ces systémes.

Pour pallier au quatriéme panier de dysfonctionnements, nous avons mis en ceuvre le projet 3P
qui permet d’assurer le suivi de I’impact financier des solutions SMS, en fournissant un
référentiel et des regles d'évaluation communes et en renforcant le partenariat finance et
performance.

Le travail que nous avons effectué au sein de Sanofi Sidi Abdellah permet de répondre a la
majorité des manquements et des dysfonctionnements constatés lors du diagnostic et donc de :

- Fournir des mesures de performance appropriées afin de piloter les processus de
production de fagon adéquate.

- Assurer une meilleure disponibilité et fiabilité des données.

- Permettre un suivi de la performance dans de meilleurs délais et d’une maniére plus
facile.

- Effectuer les analyses nécessaires afin de détecter et cerner les sources de perte de
performance.

- Avoir une visibilité sur I’'impact financier des solutions SMS mises en ceuvre.

La démarche globale adoptée dans laquelle nous avons intégré 1’approche « Bottom up » de
Ralph Kimball a la démarche GIMSI constitue une démarche incrémentale, ¢’est-a-dire que
notre projet pourra servir de feuille de route afin de revoir les systéemes de mesures et de suivi
de la performance des autres processus de I’entreprise et d’enrichir le Data Warehouse par
d’autres DM propres a ces processus. Il en est de méme pour le systéme de suivi de 1I’impact
financier des solutions qui permettra le suivi des actions de performance menées sur d’autres
processus.

Sur cette base, les perspectives d’amélioration que nous pouvons émettre sont :
- Généraliser la démarche adoptée et la mettre en ceuvre sur d’autres processus.
- Améliorer I’intégration de notre solution au SI de I’entreprise.
- Digitaliser les tableaux du +QDCI pour consolider la complémentarité avec notre
solution.
- Digitaliser les outils de management visuels existants au sein de I’entreprise.

Pour conclure nous dirons que ce projet nous a permis de mettre en pratique les concepts

théoriques acquis tout au long de notre cursus académique et de découvrir plus amplement le
monde professionnel.
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Annexe 1 : Les objets de la norme BPMN2

Activites

Tache

Transaction

Sous-processus
| @vénementiel

Acrivitg
appelante

Marqueurs d’activités
Les margueurs indiguent le
comportement des activités lors

de leur exscution:

SOUs-processus

Boucle

Ad Hoc

At MEO

Flux de séquence

o

détermine |'ordre
d'exécution des
activizes.

Instances multiples en paralléle

Instances multiples séquentielles

Compensation

Une tache est le travail a étre accompli, une
unizé de travail. La présence du symbole
indigue un 5oUs-processus, une activits
décomposable.

Une transaction est un ensemble d'activitas
placées sous le contréle d'un protocole
transactionnel.

Un sous-processus événementiel est positionné
a l"intérieur d'autres processus ou sous-
processus. Il est activé lorsque son événament de
début est déclenche. Il peut interrompre le
processus de niveau superieur ou rouler en
paralléle (zan: interruption), en fonction de
I'événament. de debut.

Une activité appelante englobe une tache ou un
sous-processus défini globalement et réutilizs
dan: ce processus.

Types de tiches

Le type spacifie la nature de
I"action a étre reéalisée:
Envoi

[57] réception

By vsager

[3 Manuelle

B Regle d'affaires
% Service
= Soript

Flux de défaut

/"

est |'embranchement
pris lorsque toutes les
autres conditions sont
évaludes comme
fausses.

Flux conditionnel

s

& une condition
assignée, qui détermine
si ce flux doit ou ne
doit pas étre utilisé.

Conversations

Une communication définit un ensemble
d'"échange de messages logiquement associes.
La présence du symbole[+] indique une sous-
conversation, une conversation

deécomposable.

Un lien de conversation relis une
communications et un participant.

Un lien de conversation fourchu relis
une communication et des participants

multiples.

Diagramme de conversation

Chorégraphies

Participant &
Participant A Sous-processus de
articipa charéaraphie
Tache de J_]i
chorégraphie [1]] Partici B
Participant B Participant C
Une tiche de chorégraphie Le marqueur = multiples Un sous-processus de
représente une interaction  participants = indigue la chorégraphie contient les

deétails d"une chorégraphie
avec ses interactions.

presence de multiples

[échange de messages)
entre deux participants.

Diagramme de choréegraphie

Tache de
chorégraphie
M
Participant B
Participant C
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Evénements S Pistes et [[-@-~@-

corridors i

!
7 : :
Tache - —
n"r

Un flux de message indigue L"ordre des dchangas
de messages peut &tre
présente en combinant
des flux de message et
des flux de sequence.

Sous-processus
Sous-processus
En bordure
sans interruption

événamentiel
avec interruption

Une piste identifie un
participant au processus. Un le flux d"information entre
corridor est une subdivision les frontienes

d'une piste ou d'un processus, organisationnelles. Les flux

Niveau supérieur

sans interruption

Aucun: indiguent géngralement un
déclenchement, un changement
d'atat ow la fin d'un processus.

O

Les corridors peuvent de message peuvent étre
s'imbriguer hiérarchiquement  attachés a des pistes, des
aux pistes et a d'autres activités ou des événements
corridors, de type mesiage.

Message: reception et envol de

()
@
K

i
!

y |

Minuterie: cycle temporel, moment
déterming ou délai couls.

i
N\B,

iy
_—— e —a_

@

[}
L]

Branchements

Branchement exclusif Lors d’une division, le flux de séguence est passé
0 exclusivement 3 un embranchement. Lors d'une

=,
%
I

Escalade: mesure d'escalade a un
niveau supsrieur de responsabilité.

>0

-
"

y |

Conditionel: réaction a un
changement de condition cu a une
régle d'affaires.

-

convergence, il attend U'arrivée d’un seul flux de séquence
entrant pour déclencher le flux de séguence sortant.

-
w__# |

—
)

r

Branchement exclusif

- basé sur événement Est toujours suivi d"événements ou de tiches de type
réception. Le flux de séquence est passé a
I'événement/tiche gui se produit en premier.

@

Lien: liaison de pagination. Deux
evenements correspondants équivalenlt
a un flux de séquence.

Branchement paralléle poyr a divizion d’un flux de séquence, tous les
embranchements sont activés simultanément. Lors d'une
convergence de flux paralléles, il attend que tous les flux
entrants soient complétés pour déclencher Le flux sortant.

Erreur: réception ou émission
d'erreurs précizdes.

&)

Annulation: réaction a I'annulation
d'une transaction ou déclenchement |

d'une annulation.

Compensation: gestion ou

déclenchemeant d'une compensation. : activés. démarre une nouvelle instance

d___ e T Tous les embranchements dU processus.
Signal: signalization entre différents | S doivent étre complétes avant de
processus. Un signal émis peut étre @ i & | finaliser une convergence.
capte plusieurs fois. ! Branchement complexe Branchement paralléle - basé
Multiple- réception d'un des T _ﬂ_:\ @ Une division ou une canvergence @ sur évn%nement fdébl.ft}i
événements spécifids. Emission de I; i complexe est utilizee lﬂr"sque son L'lar'r'i'-'ee de tous les Svenements
tous les événements spécifids. — campul:tement ne paut etre deémarre une nouvelle instance

N R capturé par les autres types de du procassus.

Multiple paralléle: réception de branchement.

tous les evénements se produizant
en parallele.

Arrét: déclenchement de la fin
immediate du processus.

|
|
I
e e I [ e ) O (s BNt ) I

®

—_ - 4

I
|
|
1
|
|
|
|
+
|
|
|
[
|
|
|
+
|
[
I
|
T
|
|
|
[ -
|
|
[
|
+
|
|
|
1
|
|
|
[
+
|
|
|
|
T
|
|
|

-

w_# |
—_— e -

@

Branchement inclusif

o @

Lors d'une division, un ou
plusieurs embranchements sont

Branchement exclusif - basé sur
evenement (debut)
Chague arrivée d’un événament
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Diagramme de collaboration

Piste (opague)

©
=
i
i
-3
=
]
=
=
[

Tache
Instances
multiplé: #n

[~
O O [ X mmcbm™ 2 @
_1:: i : ;
début
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Une donnée d'entrée est une source externs

Données
au processus. Elle peut &tre lue par une

e . activita.
Entrée | ----d Tache |3
Une donnée de sortie est un paraméatre,

cette variable est disponible & 'ensemble du
Processus.

Un objet de données reprasente une structure
d'information généralement traitée dans les
activités comme les documents, courriels,
lettres, ehc.

Une collection d'objets de données
représente un ensemble d'information, telle
une liste des articles d’une commande.

—_— Un dépét de donnges est un endroit ou le

__; processus peut lire et écrire des donnges,

Depdt de comme une base de données ou un classeur. Son

donnéss contenu persiste méme aprés la fin de instance
du processus.

Un Message est utilisé pour reprézenter le
E IZI contenu d'une communication entre deux

participants.
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Annexe 2 : le questionnaire

Q1
Q2
Q3

Q7

Partie 1 : Compréhension de la fonction.
: Quelle est votre poste au sein de ’entreprise ?

: Quelles sont vos responsabilités ?

: Comment votre service est-il organisé ?

Q4.
Q5:
Q6.

: Vos procédures de travail sont-elles formalisées ?

Quelles sont les missions de votre service ?
Quelles sont les interactions entre votre service et les autres directions ?
Quels sont vos principaux processus métiers ?

Q12

Q17

Ql1:
: Quelles sont les parties prenantes de ce KPI ?
Q13:
Q14:
Q15:
Q16:

: Quels sont les seuils visés pour ces KPI.

Partie 2 : Identification du besoin des utilisateurs.
Q8:
Q9:
Q10 : Parmi la liste de KPI, cochez ceux que vous utilisez :

Effectuez-vous des mesures de performance ?
Quel sont les directions sur lesquels vous effectuer des mesures de performance ?

KPI OUIl | NON

Nbr Lots rejetés

Adhérence planning

Cléture CAPA a temps

Yield

yield Variance

Productivit¢ MOD (h MOD)

TRS

TRG

Réconciliation

PCT

Temps de changements de format

COGM (cost of goods manufactured)

Consommation d’énergie

Consommation d’eau

RFT

Nombre total d’unités produites durant le shift

Lead time

QPH (quantity of Products per man-hour)

FTE direct

Quality release time

VA / cost of VA

Nombre de lots en WIP (work in process)

VVolumes produits

HNA

Variance des HNA

Cost of scrap destruction

Utilisez-vous d’autres KPI que ceux citer ?

Quels sont les inputs dont vous avez besoins pour calculer ces KPI
Quelles sont les formules utilisées.

Quelle est la périodicité de calcul de ces KPI ?

Cette fréquence de calcul est-elle suffisante ?
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Q18

Q22

: Quels sont les objectifs de ces KPI.
Q19:
Q20:
Q21:
: Quelles sont vos sources de données pour calculer ces KPI ?
Q23:
Q24:
Q25:

Quels sont les analyses effectuer a partir de ces KPI ?
Pensez-vous que ces KPI soient suffisants, pourquoi ?
Parmi la liste de KPI non cochés, lesquels vous sembles pertinents ?

Avez-vous les données nécessaires au moment opportun ?
Y a-t-il une structure (logiciel) qui calcul automatiquement ces KPI ?
Existe-il un tableau de bord formalisé sur lequel vous reportez ces KPI ?
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I11.  Annexe 3 : Les modélisations des séquences des processus de production

- Modélisation des processus de production de médicament sous forme « solide » :

@
El
T
s
2
g plannifier et
. ordonnancer la
= production
a
r ~\
Premix ou FullMi
=1 - exéeuter les = fu
- X | ; ]
rediﬁﬁgf‘![:é;a envoyer un OF opérations peser les MP UEHE:T;:ZLI: e mélanger les
production vers le magasin préliminaires intermadiaire) MP
Accord CQ PR
b 4
)
=
8 +
> n :
& Récepion d'un
ordte de :
fabrié ation dossier de lot dossigt de lot
: conditicnnement fabrication
fa} fa} faX faX fal
Conditionement Conditionement pelliculer les comprimer la granulerla
secondaire primaire comprimés poudre poudre
Selon le produit
(. £n guestion J
2 —
= Y
El surveiller le
2 respectdes > +
= normes BPF
E
@ —
<
2
™
£
@ 5 Controler la
E libérer le lot qualité du lot
3
g
|
B
(=]

stocker ke lot
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Modélisation des processus de production de médicament sous forme « sachet » :

2 O
3
=
S
&z Plannifier et
S ordonnancer la
B production
= [+
E
-
d Exécuter les ey
) X -
Receptionner la Envoyer un OF opérations “peserles MP exécuter les
demande de vers le magasin préliminaires contenues dans opérations
production prese les Big Bags préliminaires
Réce[ition de Accord CQ
lordle de
E fabridation
5 H
©
w
@
=
S
=z
= dossier de lot
z fabric ation
< Dossier de lot
condii t
. i
=l Fi (—Transferer le
Conditionement Conditionement melange vers Melanger les
secondaire primaire les stands de /
chargement
7
]
= Y
= Surveiller le /
8 P respectdes > +
= normes BPF \
=
i
-
]
=
=
: Controler la
@ .
% Libérer le lot qualité du lot
5
5 #
s
El
S stocker le lot
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V.

+QDCI phase de pesee :

Annexe 4 : Les KPI de Sanofi Inde

KPI Description Seuil bon Seuil mauvais Suivi
KPI faisant référence aux
falts que le syst_eme . "Blessure /
opérant (les machines de Les conditions
. . Examen de la
" production) offre une prise et les .
Safe Systems ] zone de travail .
+ Operating" en charge suffisante de la | comportements (par exemple Journalier
P g sécurité a plusieurs HSE sont sous P ple.
. p N HSES8) non
niveaux et répond controle terming "
d’exigences HSE en
vigueur.
C’est un KPI relatif a . .
. , .. A Documentation | Documentation .
Documentation I’exhaustivité et la mise a 5 - R Journalier
. . compléte incompléte
jour de la documentation.
2 Cest un KPI relatif a la Tous les
= . . conteneurs Un conteneur .
< Area cleanliness propreté des zones de f \ ) Journalier
S . nettoyés apres non nettoyé
o travail. AR
utilisation
Pallet and cage Il indique la performance Terminé au
d cag de I’étiquetage des palettes debut de la Non complété | Journalier
labelling . A
et des caisses. distribution
01 lot par
Feed To .KPI ayant pour put de machine de
- suivre la continuité du flux . Aucun flux .
compression . e compression . . Journalier
; allant vers I’atelier de . disponible
[Coating compression/pelliculage (siya
P P ge. demande)
g‘ KPI ayant pour but de 01 lot par
2 Feed To suivre la continuité du flux machine de Aucun flux Journalier
a Granulation allant vers I’atelier de granulation (si disponible
granulation. y a demande)
Comme brévy Non complété
No of bunker Nombre de SAS nettoyés p comme prévu .
. dans le Journalier
cleaned per day par jour. . dans le
planning .
planning
Attendance in all Présence des opérateurs et . Pas’_ Absentéisme
: d'absentéisme .
three shifts of des responsables pour les 3 en dehors des | " dehors des | Journalier
operators and neem équipes de travail. . congeés
congés
Disponibilité du matériel
wn . ape . y .
§ Ava”‘?b'"ty of pour I?S _tr0|s €QUIES de Zéro machines | Une machine .
O material for all travail, il caractérise le indisnonibles indisponible Journalier
three shifts nombre de machines P P
indisponibles.
C’est un KPI qui vise a
Schedule Adherence voir si oui ou non le - - Journalier
planning a été satisfait.
La présence de
tous les Une personne
c Involvement of — ,
S eople available for Implication et présence du membres absente pour la Journalier
© P : personnel lors du +QDCI. | concernés aux réunion
L the shift. o
= réunions du +QDCI
E +QDCI.
Time Required for Temps requis pour le . . .
the meeting déroulement du +QDCI. 10 min 11 minetplus | Journalier
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+QDCI phase de granulation :

KPI Description Seuil bon Seun_ Suivi
mauvais
KPI faisant référence aux faits "Blessure /
que le systéme opérant (les Les conditions et | Examen de
"'Safe Systems machines de production) offre les la zone de
+ Operating une prise en charge suffisante de | comportements | travail (par | Journalier
" la sécurité a plusieurs niveaux et | HSE sont sous exemple,
répond d’exigences HSE en contrdle HSES8) non
vigueur. terminé "
2 Deviation in Le nombre de déviations une
= Granulation . ) ) s déviation .
< signalées lors de la phase de Zéro Déviation Journalier
= area for the . pour la
(0 granulation ! )
day journée
q“>; Feed from KPI ayant_ pour but de suivre la 01 Iqt par
z : continuité du flux allant de machine de Aucun flux .
= | granulationto | , . . N . . . . Journalier
> . I’atelier granulation vers 1’atelier | compression (i disponible
A | compression .
compression. y a demande)
2 Granulation KPI permettant de suivre les _
3 Output cadences des m_achlnes de - - Journalier
© granulation.
La présence de Une
Involvement tous les personne
of people Implication et présence du membres absente Journalier
S available for personnel lors du +QDCI. concernés aux pour la
= the shift. réunions du réunion
S +QDCI. +QDClI
o
(S .
B Time Temps requis pour le 11 min et
Required for | émps requis p 10 min Journalier
. déroulement du +QDCI. plus
the meeting
+QDCI phase de compression / pelliculage :
_— Seuil Seuil .
KPI Description BON MAUVAIS Suivi
KPI faisant référence au fait que le I.‘?S "Blessure /
X ] . conditions et
" systeme opérant (les machines de Examen de la
Safe Systems - . les .
. production) offre une prise en charge zone de travail .
+ Operating - RN . comporteme Journalier
" suffisante de la sécurité a plusieurs (par exemple,
. , .. nts HSE sont
niveaux et répond d’exigences HSE SOUS HSES8) non
en vigueur. N terminé "
contrdle
Deviation in
2| Compression | C’estle nombre de déviation qualité . A
= - . . . : Zéro Une déviation .
© | and coating | signalée sur les ateliers compression/ A . , Journalier
= - . ) Déviation | pour la journée
| areafor the pelliculage au cours de la journée.
day
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KPI qualitatif ayant pour but de Flux d_e
. A . produit Pas de flux de
Feed To suivre la continuité du flux émanant ; X .
- y . . continue produit vers le Journalier
packaging de I’atelier compression/pelliculage ;
, . pour le packaging
vers 1’atelier conditionnement. .
packaging
) Sg‘Stdirtd KPI permettant de suivre les
3 uth cadences des machines de - - Journalier
O | achieved on . .
. compressions/pelliculage.
machine
Représentant
Involvement rocdiigslion Une personne
S of people Implication et présence du personnel P QA In ' | absente pour la Journalier
= available for lors du +QDCI. ré,sen(tg réunion
Q the shift. present +QDCI
= A la réunion
E +QDClI
ije Temps requis pour le déroulement . .
Required for 10 MIN 11 min et plus Journalier
. du +QDCI.
the meeting
+QDCI phase de conditionnement primaire :
v C - B
=) - Seuil Seuil .
5@ KPI Description BON MAUVAIS Suivi
KPI faisant référence aux
faits que le systéme "Blessure /
opérant (les machines de Les conditions Examen de la
"*Safe Systems production) offre une et les sone de travail
+ Operating prise en charge suffisante | comportements (par exemple Journalier
" de la sécurité a plusieurs HSE sont sous FI)-|SE8) ngn '
niveaux et répond contrdle terminé "
d’exigences HSE en
vigueur.
C’est le nombre de
Packing défectuosité signalée sur ) . Un défaut .
. R Zéro défaut . . Journalier
- material defect Patelier de signalé
= conditionnement primaire.
8, Deviation in C’est le nombre de
. déviation qualité signalée i Une déviation .
primary L Zéro déviation . . Journalier
: sur I’atelier de signalée
packing o s
conditionnement primaire.
> Blister KPI permettant de suivre .
= > . . Selon la norme Moins que la .
o & packaging les cadences des machines -, -, Journalier
a9 - o, o publiée norme publiée
machine Speed | conditionnement primaire.
% Batch change Kl?l relapf au temps Moins de 45 Au-dela de 46 .
Q »n . nécessaire lors des . - Journalier
O over time . Min par lot Min
changements de série.
Représentant de
Involvement of :
= L ) la production, Une personne
S people Implication et présence du . :
= - QA Ing présent | absente pour la Journalier
< available for | personnel lors du +QDCI. la réuni -
= the shift A la réunion réunion +QDCI
= ' +QDCI
1= Time Required Temps requis pour le
for the meeting | déroulement du +QDCI. 10MIN 11 min et plus Journalier
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+QDCI phase conditionnement secondaire :

c
o
Iz _ Seuil Seuil .
c
g KPI Description BON MAUVAIS Suivi
=
KPI faisant référence aux
faits que le systéme "
. ) . Blessure /
opérant (les machines de | Les conditions et
. Examen de la
production) offre une les .
Safe Systems : ) zone de travail .
4+ - prise en charge suffisante | comportements Journalier
Operating e ; (par exemple,
de la sécurité a plusieurs HSE sont sous
. ) N HSES8) non
niveaux et répond contrdle terming "
d’exigences HSE en
vigueur.
C’est le nombre de
Packing defectuo§|tes.3|gnalees o Un défaut _
. sur Iatelier de Zéro défaut . . Journalier
material defect I, signalé
- conditionnement
% secondaire.
8 C’est le nombre de
Deviation in déviations qualité e
. ] S . s Une déviation .
secondary signalées sur I’atelier de Zéro déviation . ) Journalier
. s signalée
packing conditionnement
secondaire.
KPI permettant de de
> comparer le nombre de .
°;’ ba'::lcuhrzsbeggtfe d lots délivrés relativement | 6 lots a délivrés MO'S; ﬂié’slom Journalier
3 P 4 un objectif (cible)
o donnée.
@ Batch change KP,I relat_lf au temps Moins de 45 Min | Au-dela de 46 .
o » . nécessaire lors du . Journalier
O over time L par lot Min
changement de série.
Représentant de
Involvement of I . .
cople Implication et présence la production, Une personne _
P du personnel lors du QA, Ing présent | absente pour la Journalier
c available for A A
S . +QDCI. A la réunion réunion +QDCI
= the shift.
S +QDCI
= Représentant de
= . . . i
- Time Required Temps requis pour le la product!on, gne personnle I
for the meeting | déroulement du +QDCI QA, Ing, prgsent a4 se_nte pour 'a Journalier
' A la réunion réunion +QDCI
+QDCI
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V.

+QDCI processus de « production de médicaments forme solide » :

Annexe 5 : Les KPI de Sanofi Egypte

. . Seuil Seuil
KPI Description Seuil bon Moyen Mauvais
KPI reprenant 8 volets de ’'HSE. 11
Sécurité / HSES suffit que I’un des,.S V.olets ne soit pas HSES8 i HSES8 non
+ assuré pour que I’indicateur passe au | conforme conforme
seuil “’'mauvais’’.
. Nombre d’accidents signalés sur Pas Un incident
Accident , . e - X )
I’APU Solide. d’incident s’est produit
Déviation Nombre de déviations qualité Suivi de Pas de Déviation
signalées sur I’APU Solide. déviation déviation déclenchée
RFT est un pourcentage qui
littéralement veut dire correct du
premier coup. Lorsque I’input du
2 processus est 100 et que I’output est
Tg de 100 produits finis, le RFT est alors
o RFT de 100 - - -
Tout input qui ne passe pas pour la
premiére fois pour une raison
quelconque impliquera un
retraitement et donc réduira le
pourcentage de RFT.
C Planning Planning
} . )
3 Adhérence Cest un KPI dui VISe & VOIr 81 O O | ey domada hebdomadai
= - non le planning hebdomadaire de . -
© planning . AP ire re non
a) production a été satisfait. (o "
complété complété
TRS : indicateur composite mesurant
I’occupation d’une ressource de
production (machine, ligne, voire
atelier de fabrication). C’est un ratio, . Obijectif
. , Object
TRS calculé sous la forme d’un TRS atteint - TRS non
pourcentage de 0 & 100 : 100% atteint
représente un équipement entiérement
opérationnel, 0% un équipement
n’ayant produit aucune piece bonne.
2 Le rendement est un indicateur qui
S mesure la productivité, exprimé sous L
. . R >Limite .
la forme d'un ratio rapportant 1’output . <Limite FY
Rendement . 7 FY (final - X .
obtenu au résultat prévu (attendu) en . (final yield)
- - "y yield)
utilisant la méme quantité de facteurs
de production.
ce 1o s Plus gue e
Changement de | KPI relevant le temps nécessaire lors que’ seuil visé
. visé pour -
format des changements de série. pour chaque
chaque X
. machine
machine
Les
fonctions P
) : Une
Absence au poste Nombre d’absence au poste sur roduct_lon i fonction
c I’APU Solide. , Technique
o o absente
= et qualité
= présentes
g— KPI permettant de mesurer la
L . Aucune
- créativité et I’innovation des Une . .
. . s . . innovation
Innovation employés a travers le nombre d’idée innovation - durant la
générées au cours d’une période de proposée -
semaine
temps.
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+QDCI processus de « production de médicaments forme liquide » :

KPI

Description

Seuil BON

Seuil
MAUVAIS

Sécurité / HSES

KPI reprenant 8 volets de
I’HSE. 11 suffit que I’un des 8
volets ne soit pas assuré pour
que I’indicateur passe au seuil

“’mauvais’’.

HSES8 conforme

HSES8 non conforme

Accident

Nombre d’accidents signalés
sur I’APU Liquide.

Pas d’incident

Un incident s’est
produit

Quality

Déviation

Nombre de déviation qualité
signalée sur I’APU Liquide.

Pas de déviation

Déviation déclenchée

RFT

RFT est un pourcentage qui
littéralement veut dire correct
du premier coup. Lorsque
I’input du processus est 100 et
que I’output est de 100
produits finis, le RFT est alors
de 100
Tout input qui ne passe pas
pour la premiére fois pour une
raison quelconque impliquera
un retraitement et donc réduira
le pourcentage de RFT.

Delivery

Adhérence
planning liquide

C’est un KPI qui vise a voir si
oui ou non le planning
hebdomadaire de production
de la forme liquide a été
satisfait.

Planning hebdomadaire
complété

Planning
hebdomadaire non
complété

Remise du
dossier de lot a
I’assurance
gualité

Indicateur suivant le temps
requis pour la remise du
dossier de lot vers I’assurance
gualité.

Dossier de lot remis par
la production en moins
de 24h

Dossier de lot remis
par la production en
plus de 24h

Costs

TRS

TRS : indicateur composite
mesurant 1’occupation d’une
ressource de production
(machine, ligne, voire atelier
de fabrication). C’est un ratio,
calculé sous la forme d’un
pourcentage de 0 & 100 : 100%
représente un équipement
entiérement opérationnel, 0%
un équipement n’ayant produit
aucune piéce bonne.

Object TRS atteint

Objectif TRS non
atteint

Rendement

Le rendement est un indicateur
qui mesure la productivité,
exprimé sous la forme
d'un ratio rapportant 1I’output
obtenu au résultat prévu
(attendu) en utilisant la méme
quantité de facteurs de
production.

Rendement est entre les
limites fixées

<Au seuil minimum

Implica

tion

Absence au poste

Nombre d’absences au poste
sur ’APU liquide.

Les
fonctions Production
, Technique et qualité

présentes

Une fonction absente
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+QDCI processus de « production de médicaments forme pommade » :

— . Seuil
KPI Description Seuil BON MAUVAIS
KPI reprenant 8 volets de
I’HSE. 11 suffit que I’'un des 8 HSES non
Sécurité / HSE8 volets ne soit pas assuré pour HSES8 conforme
N . conforme
+ que I’indicateur passe au seuil
““mauvais’’.

. Nombre d’accidents signalés sur - Un incident s’est
Accident I’APU Liquide. Pas d’incident oroduit
Déviation N_ombre de déviations qualité Pas de déviation Déviation

signalées sur I’APU Liquide. déclenchée
RFT est un pourcentage qui
littéralement veut dire correct
du premier coup. Lorsque

2 I’input du processus est 100 et

< que loutput est de 100 produits

(o RFT finis, le RFT est alors de 100 - -

Tout input qui ne passe pas pour
la premiere fois pour une raison
quelconque impliquera un
retraitement et donc réduira le
pourcentage de RFT.
C’est un KPI qui vise a voir si
Adhergnce oui ou non le plannm_g Planning hebdomadaire Plannlng_

- planning hebdomadaire de productllo,n de complété hebdomadallrg

S pommade la forme pommade a été non complété

= satisfait.

T - -

o d Rgmlse du R Indicateur suivant le temps Dossier de lot remis par Doss!er de lot
ossier de lot & - | ise du dossier | Ia production en moins remis par la
I’assurance requis pour ? remise au doss ’e P production en

" de lot vers I’assurance qualité. de 24h
qualité plus de 24h
TRS : indicateur composite
mesurant 1’occupation d’une
ressource de production
(machine, ligne, voire atelier de
fabrication). C’est un ratio, .
TRS calculé sous la forme d’un Object TRS atteint or?éﬁC;geTiriS
pourcentage de 0 a 100 : 100%
représente un équipement

@ entiérement opérationnel, 0% un

3 équipement n’ayant produit

© aucune piéce bonne.

Le rendement est un indicateur
qui mesure la productivité,
exprimé sous la forme
d'un ratio rapportant I’output Rendement est entre les <Au seuil
Rendement , g AR e
obtenu au résultat prévu limites fixées minimum
(attendu) en utilisant la méme
quantité de facteurs de
production.

< Les

% S | Absence au poste Nombre d’absences au poste sur fonctions Production Une fonction

g+ 1I’APU liquide. , Technique et qualité absente

- présentes

VI.  Annexe 6 : Les KPI des autres entreprises du secteur
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+QDCI pour les KPI des autres entreprises du secteur :

Dimension KPI Description
Near MISSES people & Le nombre d’accidents qui ont failli se produire.
environmental
+ HSE managerial visits Le nombre de visites des cadHrgsépour évaluer la performance
HSE Investigations closing La durée des enquétes HSE pour détecter la cause d’un
time accident.
Quality rate 1 Nombre de bons produits finis divisé par le nombre total de
(%) produits finis fabriqués pendant le shift.
Quality rate 2 Calcule la qualité d’un shift : nombre de lots corrects divisé
(%) par le nombre total de lots produits pendant le shift.
RFT est un pourcentage qui littéralement veut dire correct du
premier coup. Lorsque I’input du processus est 100 et que
RET I’output est de 100 produits finis, le RFT est alors de 100
Tout input qui ne passe pas pour la premiére fois pour une
raison quelconque impliquera un retraitement et donc réduira
le pourcentage de RFT.
Destruction -
Critical quality event (RQN, Nombre de déviations qualité durant une période définie au
Quiality complaint, critical deviation) préalable (jour, semaing, ...).
Quality thltetﬁsquantlty La quantité validée pour chaque palette par le CQ.
Quality block_ed batches Nombre de lots rejetés par le CQ.
quantity
Deviations Number closed Nombre de déviations cl6turées durant la journée.
per day
CAPA monitoring y . . . PO
(%/number CAPA closed on Nombre d’actions correctives et/ou préventives cloturées a
. temps.
due time)
Deviations qg:;;'ty upper 15 Nombre de déviations datant de plus de 15 jours.
Release time of batch Temps de libération du lot.
Constitué du process time (temps durant lequel 1’unité
effectue réellement les taches nécessaires pour produire
I’output) et delay time (temps Durant lequel la tAche suivante
a effectuer est en attente). Il est défini comme étant le temps
Process Cycle time entre le début du processus de fabrication jusqu'au moment ol
ce dernier est achevé (i.e. le point de début et de fin sont
prédéfinis au préalable).
En d’autres termes ¢’est € temps que met une UV du début de
sa fabrication jusqu’a I’obtention du produit final en question.
Mesure le temps nécessaire pour qu'un produit passe tout le
Lead time processus (réception de la commande, fabrication, ... Jusqu’a
la livraison du produit fini aprés contrdle dans I’entrepo6t.
Delivery Takt Time signifie le taux auquel le produit doit étre fabriqué
pour satisfaire la demande du client.
Takt Time Takt Time = Temps disponible 13.0%1r la pr.oduction
Nombre drunités requises
Units Planning adherence Adhérence au planning global de I’unité de fab_r1cat1on par
mesure du décalage actuel par rapport au planning en heure.
. . Délai entre la réception et la libération effective du produit
Quality release time
par le CQ.
Release quantity La quantité produite.
Quantity of Products per Quantité de produits par heure-homme (QPH). Il est calculé
man-Hour (QPH) en divisant le nombre de bons produits finis produits au cours
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du shift (journée) par le nombre total de hMOD disponible
lors du shift.

Overall Equipment
Effectiveness (OEE)

OEE est en francais 1’équivalent du TRS qui est un indicateur
composite mesurant I’occupation d’une ressource de
production (machine, ligne, voire atelier de fabrication). C’est
un ratio, calculé sous la forme d’un pourcentage de 0 a 100 :
100% représente un équipement entierement opérationnel, 0%

un équipement n’ayant produit aucune piéce bonne.

Ratio: indirect Headcount
(HC) vs. direct HC

Ratio comparant la proportion de main d’ceuvre indirecte
relativement a la main d’ceuvre directe.

Total number of boxes
produced

Le nombre de bons produits finis, produits libérés (et méme
pas encore finis) Durant le shift.

Full-time Equivalent (FTE)
Direct

Full-time Equivalent (FTE)
Indirect

-Une charge de « n » FTE pendant une période donnée
correspond & un travail qui nécessiterait I'affectation de « n »
personnes a plein temps pendant toute la période considérée,

pour le réaliser.
-Une capacité de « n » ETP correspond a une équipe de « n »
personnes affectées a temps plein a la réalisation d'une tache.

Units per total FTE

Nombre d’unités produites par le total de la capacité de

Costs production en ‘n’ FTE.
Total effective equipment Le TEEP est défini par le TRS, multiplié par le taux de charge
performance (TEEP) (temps de travail sur temps d'ouverture de l'atelier).
Containers quantity on WIP Nombre de lots en cours de fabrication.
status WIP : Work in process.
Volume quantity Les volumes produits.
% MOD hrs Productivity vs Le pou,rcentage de_s heu_res de main d’ceuvre directe effectives
standard (réellement dlsponlble_s) cor_1tre le nombre de hMOD
disponible.
La variance de rendement est la différence entre la quantité de
Yield variance produit fini attendue d'une quantité donnée de MP et la
guantité de produit fini réellement produite.
Heures Non allouées : c’est des heures de production ou
I’opérateur est incapable d’accomplir les taches qui lui sont
Non allocated hrs variance assignées.
(HNA)
Variance des heures non allouées (HNA) sur une période
donnée.
Meeting Attendees & back- Le nombre d’absences aux réunions sans designer de
up missing remplacant.
Actions late versus plan Le nombre d’actions en retard par rapport au planning.
N Process confirmation plan C’est un KPI qui vise a voir si oui ou non le planning établi
Implication ; . r o
adherence lors du Process Confirmation a été satisfait.

Training adherence program

C’est un KPI qui vise a voir si oui ou non le planning de
formation a été satisfait.

Site Absenteism

Le niveau d’absentéisme au niveau du site.
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VIlI. Annexe 7 : Dictionnaire des données

Famille d’attribut Champ Signification dType ’de
onnées
Date Date Date Date/Heure
NBR_OpérateurOP Nombrle d_operateurs Numérique
opérationnels
. Nombre d'opérateurs en (-
Attributs relatifs aux NBR_OperateurFOR formation Numerique
HNA HNA_PannesMachine Pannes machines Numérique
HNA Retraitement Retraitements produits Numérique
HNA _AttenteMatiéres Attentes matiéres Numérique
HNA_Autres Autres Numérique
LC_NbrPalletteCompléte Nombre de\palettes Numérique
complétes
LC_NbrCaissePaletteincompléte Nombrfs de caisse (palette Numérique
incompléte)
Quantité par caisse
LC_QCaisselncomplétePl incompléte (palette Numérique
incompléte)
Attributs liquide LC_QuantitéCQ Quantite cocnérolee par le Numérique
GO I 227 Poids moyen net du lot
LC_PMNetteDulL ot (PM) Numérique
Pesée des futs des déchets
LC_PeséeFutsDéchets en cours de Numérique
conditionnement
LC QAprésTransfert Quantité apres transfert Numérique
LC QRetraité Quantité retraitée Numérique
LC QRej Quantité rejetée Numérique
. Somme des tickets de .
Attributs liquide LF_SommePesée pesée Numeérique
fabrication LF _PoidsFinalObtenu Poids final obtenu Numérique
LF Perte Pertes Numérigue
- N_LotLiquide N° de lot liquide Texte court
- N_LotSachet N° de lot sachet Texte court
- N_LotSolide N° de lot solide Texte court
PL_GMID Code produit liquide Numérigue

PL_DésignationProduit

Désignation du produit
liquide

Texte court

produits solides

PL_TailleThLot Taille théorique du lot Numérigue
Attributs relatifs aux . Nombre de caisse par s
produits liquides PL_NbrCaisseParPalette palette Numérique
PL_Nbr boiteCaisse Nombre d_e BTE par Numérique
caisse
Cout de Revient Industriel o
PL_CRI (CRI) Monétaire
SA GMID Code produit sachet Numérigue
SA_DésignationProduit Désignation produit Texte court
SA TailleThLot Taille théorique du lot Numérigue
SA _SachetPar boite Sachet par BTE Numérigue
Attributs relatifs aux - . Nombre de BTE par (o
produits sachet SA__Nbr boiteParCaisse caisse Numérique
SA_NbrCaisseParPalette Nombre de caisse par Numérique
palette
SA PoidsSachetVide Poids d'un sachet vide Numérigue
SA CRI CRI Monétaire
Attributs relatifs aux SO GMID Code produit solide Numérigue

SO_DésignationProduit

Désignation produit

Texte court
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SO TailleThLot Taille théorique du lot Numérique
SO MasseUnitCP MUCP Numérique
SO_NbrBlisters boite NB blisters / BTE Numérique
SO _NbrCP hoite NB CP/BTE Numérique
SO_MasseThPhaselnterne Masse theo_rlque de la Numérique
phase interne
SO_PR_MIX PR MIX Oui/Non
SO _F Granulation Full granulation Oui/Non

SO TypeMélange

Type du mélange

Texte Court

Nombre de BTE par

machines

SO_Nbr boiteParCaisse - Numérique
caisse
SO_NbrCaisseParPalette Nombre de caisse par Numérique
palette
SO _CRI CRI Monétaire
SO_MasseThGranuléMisEnOeuvre Massg thgorlque du Numérique
granulé mis en oeuvre
- IDMachine IDMachine NuméroAuto
Nom_machine Nom de la machine Texte court
Attributs relatifs aux Cadence_machine Cadence de la machine Numérigue

Etape_machine

Etape d’intervention de la

Texte court

(Pbin)

machine
SC_PNGrainMisEnOeuvre Poids net du grain mis en Numérique
- ceuvre (PN)
SAC PM Poids moyen net (PM) Numérigue
Nombre d'UV prélevé par -
SAC_ NbrUvCQ le controle qu:nté (Nc%) Numérique
SAC_NbrPaletteCompléte Nombre de‘palettes Numérique
complétes
Nombre de caisses
SAC_NbrCaisseCompPalettelncomp | complétes pour la palette Numérique
Attributs sachet incompléte
conditionnement Quantité UV / Caisse
SAC_QUVCaisselncomp incompléte pour la palette Numérique
incompléte
SAC_PertePoudre Pertes generees en poudre Numérique
- lors du conditionnement
Pertes générées en sachet
SAC_PerteSachetRemplis remplis lors du Numérique
conditionnement
SAC_OQRetraitée Quantité retraité Numérigue
SAC QRejetée Quantité retraité Numérigue
Le poids affiché sur
SAF _PTH1 I’étiquette du big bag N°1 Numérique
(PTH1)
Le poids affiché sur
SAF_PTH2 I’étiquette du big bag N°1 Numérique
(PTH2)
La pesée du big bag N°1
Attributs sachet SAF_Pvidel vide avec sa palette Numérique
fabrication (Pvidel)
La pesée du big bag N°1
SAF_Pvide2 vide avec sa palette Numérique
(Pvidel)
SAF_PBC Le po'ds(g‘ég;“ charge Numérique
Poids du bin vide avec la
SAF_Pbin vanne et le couvercle Numérique
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Pertes en cours de

pelliculés obtenus

SAF_PertesChargement chargement Pertes Numérique
SOC_ MasseCPNusObtenus Masse des comprimeés nus Numérique
- obtenus mt
SOC_NbrComprimésNusObtenus Nombre de comprimes Numérique
nus obtenus
Attributs solide SOC_ MasseCPControleDétruire MasseAde comprimes de Numérique
: contrdle a détruire mC
compression —
Masse de Poudre aspirée
SOC_MassePoudreAspirésCPDétruire et/ou de comprimés a Numérique
détruire md
SOC_MassePrélévCQ Masse des gg'e"eme”ts Numérique
SOc_NbrCPLivrés Nombre ﬁsr((:ézmprlmes Numérique
Nombre d'UV Produit (-
SOc_NbrUVPF Fini (PF) Numérique
SOc_NbrUVCQ Nombre ch(S/ préleves | Numérique
Attr.'b.UtS sl SOc_MasseCPNonConforme Masse de comprimés non Numérique
conditionnement - conforme
SOc_NbrUvNonConforme Nombre d'UV'non Numérique
- conforme
SOc_NbrUVControleEnCours Nombre déé\u/r;:ontrole en Numérique
SOc_QRetraitée Quantité retraitée Numérigue
SOc_QRejetée Quantité rejetée Numérigue
I Masse nette du granulé (-
Attributs solide SOG_MasseNetteGranuléCalibré calibré obtenu Numérique
kIR SOG_MasseThGranuléMisEnOeuvre Masse; thgorlque du Numérique
granulé mis en ceuvre
Masse nette du mélange
SOM_MNMélangeFinal AprésPrélév final obtenu aprés Numérique
(ATleEs Maszzzetlji\;egi?t?ents
solide mélange SOM_MExcipientsPhaseExterne P Numeérique
phase externe
SOM_ MassePrélévEffectué Masse du preleyement Numérique
- effectué
SOP_CPDétruire Comprimés a détruire Numérigue
SOP_CPCQ Comprimés prélevés par Numérique
. . le CQ
Attributs solide M Cp pelliculé (5.d
pelliculage SOP_MasseCPPelliculé asse Lp pericnic (2.4es Numérique
fractions)
SOP_NbrCPPelliculésObtenus Nombre de comprimés Numérique

Code arrét

Code de I’arrét

Texte court

Durée

Durée d’un arrét

Numérigue

Attributs relatifs aux
arréts machines

Designation_arret

Désignation de I’arrét

Texte court

Type d’arret

Type de Iarrét

Texte court

Etape

Etape de I’arrét

Texte court
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VIIl.  Annexe 8 : Systeme de récolte sous Excel

L L
w g SANOFI FICHES TRS w 4 SANOFI

INSERER UNE NOUVELLE FICHE TRS

SI6NALER LES TEMPS D'ARRET

INSERER LES QUANTITES PRODUITES
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IX. Annexe9: Les fiches TRS
tFICI-IE DE SUIVI DU TRS
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X. Annexe 10 : Les formulaires Access

SANOFI MANUFACTURING SYSTEM (SMS)

SIGNALER UN

Uit ‘@J |/N5ERER UN TEMPS D'ARRET MHCH/NE|
SANOFI DATE : 21/06/2019 @

HEURE : 20:05:19

LAAY.d
SdINHL

DATE ET HEURE :

ETAPE DE PRODUCTION :

pesieNaToN mackive - |GG

DESIGNATION DE LARRET :
Durée _ Minutes

-

Enregister Modifier/  Actualiser Quitter
Supprimer

{format sjour/mois/année heure:minute:seconde)

NOLLONAO¥d HA SHANNOA

SANOFI MANUFACTURING SYSTEM (SM

e 4
SANOFI ’ Renseignement des données de production ’

’PRODU/T LIQUIDE - PHASE FHERICHT/ON‘

DATE :21/06/2019
HEURE : 20:08:03 | ¥3

'DONNEES DU LOT
| wEance | pate €7 hevre : | < - remneseers
S reeanonExops
o «
COMPRESSION N° DE LOT : _

m DESIGNATION MACHINE : _

CONDITIONNEMENT

w
]
=
=
=)
=

Somme des tickets de pesée : _
Poids final obtenu :

SANOFI lPRODU/T LIQUIDE - PHASE CoND/ﬂONNE/MENT|

DATE : 21/06/2019
HEURE : 20:08:58 | ¥%

DONNEES DU LOT

DATE ET HEURE _ (format sjour/moisfannée heure:minute:seconde]
DESIGNATION MACHINE :

DESIGNATION PRODUIT :

Nbr palette complete : _
Nbr de caisse (palette incompléte) || G0N
Quantité par caisse incompléte || I

(palette incomplét:

Quantié préelevée par le CQ : _
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’PRODUIT SOLIDE - PHASE CO/}’IPRESSION‘

DATE :21/06/2019 ©
HEURE : 20:11:28

DONNEES DU LOT

DATE ET HEURE _ format jour/mois

DESIGNATION MACHINE : _

we oz Lo -

DESIGNATION PRODUIT :

NOLLONAO¥d Hd SHANNOA

masse CP nus obtenus : _
s de P e e - ]
Masse de CPs de contréle & détruire : _

b o Bt e =

de comprim

SANOFI MANUFACTURING SYSTEM (SMS)

‘PRODU/T SOLIDE - PHASE COND/T/O/\/NE/}’IENTI
HEURE : 20:12:14

DONNEES DU LOT

DATE ET HEURE ;_ {format sjour/mois/année heure:minute:seconde)
DESIGNATION MACHINE :

DESIGNATION PRODUIT :

=]
[e]
z
z
=
m
w
o
=]
o)
A
©]
=]
[z
Q
=
=
O
z

CONDITIONNEMENT

Nombre de comprimés livrés :
Nombre d'UV PF :
Nombre d'UV prélevés CQ :

Masse de comprimés non conforme :

Nombre d'UV non conforme :

SIGNALER UN =
7 [SIGNALER LES HEURES NON ALLOUEES
MODIFIER UN |\ DATE :21/06/2015 | o
PS D'ARRET SANOFI HEURE : 201327 |
FABRICATION
FICHE HNA
oy | |7 e o o o e T €) 0 0
P — Date : DESIGNATION MACHINE - [

MELANGE

g :
:
:

.LHHOVS HAINOI'T

GRANULATION

TEMPS D'ARRET
COMPRESSION

NOLLDNAO¥d #d SHANNOA
HAI'TOS

PELLICULAGE Nombre d'opérateurs opérationnels :
Nombre d'opérateurs en formation :

Pannes machines :

Retraitements prodi

Attentes matiéres :

Autres :

153



Annexes

XI1. Annexe 11 : Les mesures des tables de fait

Table de Faits

Faits

Mesures

Production solide

- Destruction

- Durée de compression

- Durée de conditionnement

- Durée de granulation

- Durée de mélange

- Quantité réelle de hMOD

- Quantité théorique de hAMOD
- Valeur réelle de hMOD

- Valeur théorique de hMOD

- Durée prod

- Durée QA

- Durée.PCT

- Quantité réelle comprimée

- Quantité réelle conditionnée
- Quantité réelle mélangée

- Quantité réelle pelliculee

- Quantité théorique comprimeée
- Quantité théorique conditionnée
- Quantité théorique mélangée
- Quantité théorique pelliculée
- Réconciliation compression

- Réconciliation conditionnement
- Réconciliation mélange

- SAP valeur réelle DZD

- SAP valeur théorique DZD

- Rendement compression

- Rendement pelliculage

- Rendement conditionnement
- Rendement granulation

- Rendement mélange

- Quantité rejetée

- Quantité retraitée

- Rendement global

Durée moyenne de compression

Durée moyenne de conditionnement

Durée moyenne de granulation

Durée moyenne de mélange

Moyenne des hMOD solide

Moyenne théorique des hMOD solide

PCT moyen production solide

Total quantité comprimée

Total quantité conditionnée

Total quantité granulée

Total quantité mélangée

Total quantité pelliculée

Total quantité rejetée

Total quantité retraitée

Total quantité théorique comprimée

Total quantité théorique conditionnée

Total quantité théorique granulée

Total quantité théorique mélangée

Total quantité théorique pelliculée

Moyenne rendement compression

Moyenne rendement conditionnement

Moyenne rendement granulation

Moyenne rendement mélange

Moyenne rendement pelliculage

Moyenne rendement solide

Moyenne RFT

Moyenne destruction

- RFT Objectif rendement
Utilisation - Quantite produite - Moyenne TRS
machine solide | 1> - Moyenne Non TRS
-Non TRS

Perte temps
machines solide

- Durée de I’arrét

Ressources
humaines solide

- Durée d’attente matiéres

- HNA pour une autre cause

- Durée de pannes machine

- Durée de retraitement

- Nombre d’opérateur en formation
- Nombre d’opérateur opérationnel

- Moyenne des HNA

Demande Solide

- Takt Time

Production sachet

- destruction

- Durée de conditionnement

- Durée de fabrication

- Quantité réelle de hMOD

- Quantité théorique de hMOD
- Valeur réelle de hMOD

- Valeur théorique de hMOD

- Durée de production

- Durée QA

Durée moyenne de fabrication

Durée moyenne de conditionnement

Moyenne des destructions

Moyenne des hMOD

Moyenne théorique des hMOD

PCT moyen production sachet

Total quantité fabriquée
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- Durée PCT

- Quantité réelle conditionnée

- Quantité réelle fabriquée

- Quantité théorique conditionnée
- Quantité théorique fabriquée

- Réconciliation fabrication

- Réconciliation conditionnement
- SAP valeur réelle DZD

- SAP valeur théorique DZD

- Rendement fabrication

- Rendement conditionnement

- Quantité rejetée

- Quantité retraitée

- Rendement global

Total quantité conditionnée

Total quantité rejetée

Total quantité retraitée

Total quantité théorique fabriquée

Total quantité théorique conditionnée

Moyenne rendement fabrication

Moyenne rendement conditionnement

Moyenne rendement sachet

Moyenne RFT

Obijectif rendement

- RFT
I - Quantité produite - Moyenne TRS
maléﬂims:zg)cnhet - TRS - Moyenne Non TRS
- Non TRS

Perte temps
machines sachet

- Durée de 1’arrét

Ressources
humaines sachet

- Durée d’attente matiéres

- HNA pour une autre cause

- Durée de pannes machine

- Durée de retraitement

- Nombre d’opérateur en formation
- Nombre d’opérateur opérationnel

- Moyenne des HNA

Demande sachet

- Takt Time

155



Annexes

XIl. Annexe 12 : Les solutions SMS

SMS Solution Description

Plan d'action conduisant a lI'augmentation de la capacité de
production pour produire plus de volumes, avec un faible
investissement, par exemple, le levier SMS : Lean Design, VSM,
SMED, TPM, GPS, Pull flow......

Dégoulottage

Stratégie
d'approvisionnement | Exemple : Stratégie d'approvisionnement interne : déplacer le produit
pour le transfert de | de l'usine A a l'usine B.

produits
Simplification du | Action de rationalisation des portefeuilles : produits (références de
portefeuille taille...), références packaging, densification, ...
Agilité Plan d'action conduisant & une meilleure adaptation de la production

a la demande du client, en termes de volume/délais...
Plan d'action qui permet d’augmenter la fiabilité/réduit la variabilité
du processus de fabrication, ce qui permet de réduire la production
hors spécifications (accent sur la qualité).
Changement des spécifications techniques du processus de
production qui permettent d’augmenter le rendement et la
productiviteé.
Plan d'action conduisant a produire :
1) Les mémes volumes avec moins de ressources (direct).
2) Plus de volumes sans augmenter les ressources
proportionnellement (direct).
Plan d'action conduisant a produire
Productivité 1) Les mémes volumes avec moins de ressources (indirect).

indirecte 2) Plus de volumes sans augmenter les ressources
proportionnellement (indirect).
Initiative conduisant a une réduction de la consommation d'énergie

Robustesse du
processus

Amélioration des
processus

Productivité directe

Energie (gaz, électricite...).
Substitution de Changement de matériel par le changement de fournisseur par
matériel exemple.
Approvisionnement
(Value Added Economies de valeur ajoutée, liées a la simplification des
Savings) spécifications.

Approvisionnement
(Negociation Added

Savings) Reéduction du prix d'achat résultant de la négociation.

Autres économies Frais divers.
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X1,  Annexe 13 : Les lignes du P&L

Lignes P&L
Activity CRI (Indirect Std costs)
Indirects Expenses - CRI
Purchase Price Variance PPV
Yield Variance
Substitution
Productivity Direct Labor
Direct Labor Hourly Rate Variance
Quality Rejects / Destructions Prov
Transition costs
Revaluation Variance
Other Elements Gross Margin
Total Sales to Third Party
Standard Cost of Goods ( related to sales to Third Party)
Royalties Income
Royalties Paid
Distribution
Research & Development
Total Marketing
Total General Expenses
Forex gains and losses on operations
Total Other Current
Total Shares of Associate and Non-controlling Interest
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