République Algérienne Démocratique et Populaire

Ministére de I'Enseignement Supérieur et de la
Recherche Scientifique

?

155

'
Sladl Ssanzall il Jlia ol
Ecole Nationale Polytechnique

Ecole Nationale Polytechnique

Département de Génie Industriel

Mémoire du Projet de Fin d’Etudes d'Ingénieur

Theéme

Optimisation des processus magasin et intégration a
la Supply Chain

Cas du Centre de Distribution Local de Schneider Electric Algérie

Schneider
| g Electric

Algérie

Présenté par: Dirigé par:
Mlle Meriem BENACHOUR M. T. LAMRAOUI
M. Mourad AMAROUCHE M. A. COUTEAU

Promotion : juin 2009



Merci a Antoine COUTEAU, sous la direction duquel nous avons tant appris !

Merci a Monsieur LAMRAOQUI qui nous a guidés tout au long de ce projet.

Merci a toute personne ayant aidé a l'élaboration de ce travail.



A mes ;mnmts.

AM

A ma mere.

B.M



Résumeés et mots clés

gadle

3ol ST ()5S 4l aaa et ) 5 el el S0 5o U ans Al il shaill g 5 L S s ymimsd dal (e
tad AiY) w5ty Al cllead JiY) el 1 Gosae o Ulee (gsing odld e layy Ay e ST
88y cdaglus (3l dpai) yin) o a6 Bas Gllee apanaly Ll @il 5 dia oll) laadd) dludi ae Jalsil)
Baaall Dl pdisall e de sena lgdde Hland (Al 2 6l dludis e da g jiall 5 gall

- daalidal) cilalgl)

JelSs cd;a)gj\ c@..m dialac CCRAD

Résume :

Afin de préparer son centre de distribution auxléimns futures de son activité, Schneider

Electric Algérie envisage de le doter d’une nowreltganisation a la fois plus performante et

plus flexible. Pour y répondre, notre travail sealéppe sur deux axes : I'optimisation des

processus de magasinage et l'intégration des tdide distribution a la chaine logistique.

Dans cette optique, nous avons congu de nouveawcegsus basés sur une stratégie de
stockage rationnelle, répondant aux contrainteka ddnaine d’approvisionnement et pilotés

par un ensemble d’indicateurs spécifiques.
Mots clés :

Magasinage, Processus, Démarche Lean, Intégration.

Abstract:

In the perspective of preparing its distributiomtes to the forthcoming evolutions, Schneider
Electric Algeriaaims at building a new warehouse organization, a more efficient and flexible
one. In order to meet these expectations, we focused our work on two different aspects: the
optimization of the warehouse processes and the integration of the distribution activities to
supply chain. Consequently, we designed new processes based on a rational storage strategy

that satisfy the supply chain constraints and which are monitored by a set of specific indicators.

Keywords:

Warehousing, Process, Lean, Integration.
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« Quand tu mets la téte dans la stratégie, garde les pieds dans les palettes ! »

Le chainon manquant.



Introduction

L’entrepdt ou le magasin permet de réguler le®ibssen marchandises d’'une entité
de distribution en fonction des contraintes de$édihts acteurs de la chaine logistique :

clients, fournisseurs ou transporteurs.

De nos jours, I'organisation d’'un centre de dmition est fortement affectée par des
facteurs tels que linternationalisation des flux ¢a réduction de la taille des lots
d’approvisionnement. C’est pourquoi, seule une kxmee maitrise au niveau de chaque
maillon de la chaine permet le contréle et I'opsation des flux globaux, deux facteurs de

performance indéniables pour une entreprise moderne

C’est dans ce contexte que nous a chargé la RireBupply Chain & Logistique de
I'entreprise Schneider Electric Algérie de conceymur son principal centre de distribution
une organisation nouvelle ; plus performante etéanmde résister aux évolutions futures de

son activité.

Nous avons t6t identifié les carences de l'orgatios initiale du centre comme une
déficience d’ordre global dans la gestion des fitaysiques et informationnels. Nous avons
donc appréhendé la problématique en conséquenedagiant principalement la démarche

Lean (ou organisation en flux tendu) pour réporadne attentes du demandeur de I'étude.
Celle-ci est structurée en 4 chapitres :

i) Le premier chapitre comporte une présentation sdrende I'entreprise, pour
décrire ses caractéristiques principales, ainsiadéfinition de la problématique.

i) Le second chapitre fait un bilan d’études ayanit tea warehousing (gestion

d’entrepbts) et présente la méthodologie adoptéijant la démarche Lean.

iii) Le troisieme chapitre est une étude de l'existamt dgcrit chaque aspect de
I'organisation du centre sujet de I'étude et palierement les processus.

iv) Le quatriéme et dernier chapitre expose les prtipasid’améliorations et les détails

des processus suggérés pour implantation.

Enfin, on retrouve dans les annexes les informata@pmplémentaires nécessaires a la
compréhension de I'étude. Celles-ci contiennenteemtitres les cahiers des charges pour des
chariots de manutention et un nouvel étiquetagax denéliorations entrant dans le cadre de

limplantation des nouveaux processus.



Chapitre Premier

Présentation de I'entreprise
Et

Problématique

Dans ce premier chapitre, nous présenterons sonameint le Groupe Schneider
Electric a travers ses 173 ans d’existence pouredievleader mondial, avant de nous
intéresser plus particulierement a sa filiale egéie.

La présentation de I'entreprise achevée, nousaéfis le theme de I'étude ainsi que
le cadre du projet. L’'accent sera mis sur la foantLogistique de Schneider Electric Algérie
et la dynamique qui a suscité ce travalil.
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|. Schneider Electric dans le mond

l.1. Apercu [Site 1] [Site 2
Schneider ElectricSA est un groupe industriel francais a dimen:
internationalequi fabrique et propose des produits de gestidedltéité, des automatism
et des solutions adaptées a métiers. Schneider Electric SAnd ses produits et solutic
sur 5 marchés : riergie etlInfrastructures, Batiment, Résidentiehdustrie, Centres de
données et Réseauprés une série d'acquisitions pour compléter end¥e son offre te
gu'American Power @hversion en 2006, Schneider Electric SA s'oriertes une phase (

consolidation.

L'engagement environnemet, social et économique de Schneider Electric dar
développement durable est concAinsi, Schneider Electric SA est inclus dans I'in ASPI
Eurozong/Advanced Sustainable performance Indices) et tansgistr Ethibef. Schneider
Electric est aussi signataire du Global com?.

La figure qui suit donne un apercgu de I'engagendenBchnider Electric SA dans le
marchés de la gestion de I'éne :

Marché Sdre Productive Fiable Efficace Verte

Systéme Y Y Y Y )
d’installations
et controle

Résidentiel

Batiments Automatismes et

sécurité des
batiments

Centres de
données & Distribution
réseaux électrique

Energie
sécurisée

Services

Industrie

Automatismes
et controle
industriel

Energie &
infrastructures

Mesure et contréle de I'énergie
Solutions pour énergie renouvelable

A A A )
@ Présence historique (] Nouvelles activités

FIGURE 1: PORTEFEUILLE INTEGRE DE SCHNEIDER ELECTRIC EN GESTION DE L’ENERGIE

1 Registre répertoriant les fonds de placements « durables ».
2 Code de conduite qui comprend 10 princiautour de 1 environnement, le droit du travail et les droitsl’
hommeque les entreprises doivent s'engager a respeactertze en pratiqu
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[.2. L’histoire de Schneider Electric [Site 1][DEL 1996]
1836: Les fréres Schneider reprennent les fonderiesiféoulté du Creusot.
1891: Schneider innove et se lance sur le marché ermabutiant de I'électricité.

1919: Schneider s’adosse a Westinghouse, grand giatgreational électrique.

1981-1997: Recentrage sur les métiers de I'électricité eséparant des activités non

stratégiques.

1999: Développement de I'Ultra Termirabvec l'achat du n° 2 européen de la

distribution électrique, LEXEL.

2000-2005 Croissance organique et poursuite de la pobtidacquisition de sociétés

qui permettent a Schneider Electric de se posigosar de nouveaux segments de marché.

[.3. Schneider Electric en chiffregSite 1][Site 2][SE 2009]

Schneider Electric SA esiméro 1 mondial en distribution électrique ettiméro 2

mondial en automatismes & contréle. Schneider EESA c’est également :

= 114 000personnes dariD0pays ;

6500collaborateurs en Recherche et Développement2iapays ;

15 000points de vente ;
= 205sites industriels ;

= 124centres logistiques ;

32% du chiffre d’affaires dans les pays émergefisifires de I'année 2007)

Chiffres annuels au 31 décembre 2008 (sur 5 ans) :

Tableau 1: Chiffre d'affaires (en millions d'euros)

2004 2005 2006 2007 2008 2007-2008
10 349 11 679 13 730 17 309 18 311 +5,8 %
I ) . Europe
W Ciztribution Electrigue -
B & tomatismes & Cortréle B mévicue ol o

. Azie Pacifique

E e Sé .
NErQIe S2CUrEes Reste du Monde

FIGURE 3 : CHIFFRE D'AFFAIRES 2008 PAR FIGURE 2 : CHIFFRE D'AFFAIRES 2008 PAR
METIER ZONE GEOGRAPHIQUE

3 Prises de courant, interrupteurs, boites d'encastrement, appareillage de diffusion musicale...
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TABLEAU 2 : SCHNEIDER ELECTRIC SA EN BREF

Schneider

Logo de Schneider Electric SA

Création

Dates clés

2-4 décembre 18'.

1975: rachat d Merlin Gerin, 1988 : rachdtélémécaniqt, 1991 : rachat
Square D, 19¢: Schneider Electric, 2006 : rachat APC

Forme juridique
Action
Slogan(s)

Siége social

Direction

Actionnaires

Activité(s)

Produit(s)

Effectif

Site d'entreprise

société anonyme a directoire et conseil de suaveil
Euronext SU
« Make the most of yoi energy », BuildingaNew Electric Worle »

35, rue Joseph Moni92506 Rueil-Malmaison
B 0 Franc

Henri Lachmann, président du conseil de surveild
JeanPascal Tricoir, président du directoire

Capital Research and Management Com 10,77%
Caisse des Dépbts et Consignat4,37%
Salariés3,32%

Autocontrdle 2,59% (2008)

distribution électrique, automatismes et contritésistriels, énergie sécuris
automatismes du batim

pour les marchés suiva : énergie et infrastructures, batiment, résideyr
industrie, centres de données et rés

120 0002007

schneideselectric.com

Capitalisation
Dette
Chiffre d’affaires

Résultat net

V¥ 16,5 Mds€ (2008)
V 48% des capitaupropres
A 18,311 Md<€ (2008)

A 1,68 Mds€ (2008)

Principaux concurrents

Siemen, Rockwell, ABB, Areva, Legrand, Inotech

SOURCE : http://fr.wikipedia.org/wiki/Schneider Electric#cite note-1
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ll. Schneider Electric Algérie (SEA)

[I.L1. Apercu [SEA 2007]

Schneider Electric est présent en Algérie depuis ge 45 ans au travers des marques
Merlin Gerin et Telemecanique. En 1994, SchneidectEc crée un bureau de liaison a Alger
avant d’'inaugurer sa filiale en 2002 dont le siagriel est situé a Chéraga a 10 km a l'ouest
d’Alger. En 2006, Le systeme de management de #it§ude SEA a été certifié selon le
référentiel ISO 9001 version 2000. Schneider Hlegeut aujourd’hui se prévaloir d’une

bonne implantation en Algérie grace a :

= Une équipe dé30collaborateurs ;

= 4 agences régionales ;

= Un réseau d8&0 partenaires ;

= Un site industriel pour le montage de cellules Moyetension SM6 ;

= Un centre de distribution local (CDL) pour la rétep, le stockage et la livraison des
produits Basse tension ;

= Un centre de support client (SIS pour Schneiderimétion System).

[1.2. Métiers [SEA 2008]

TABLEAU 3 : METIERS ET MARQUES DE SEA

Métiers Distribution électrique Automatismes & Contrdle
Rendre I'énergie électrique Commander, contrbler, protéger
disponible et fiable en toute siretée. les machines et les équipements.

Activités | Moyenne Tension Automatismes industriels

Apporter des solutions completes pour la | Automatiser les machines et les
protection électrique, la gestion des réseauprocédés dans l'industrie, les
ainsi que les services associés pour la infrastructures et les batiments ;
définition, la réalisation, I'exploitation, la | « Contréle industriel
maintenance et la rénovation des * Automates programmables
installations. « Variation de vitesse

Basse Tension

Définir et réaliser les offres "produits,
systémes et services" de distribution
électrigue Basse tension.

Services
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Hydrocarbures
: : = SONATRACH Tertiaire
Cimenteries " NAFTEC = Hotel Sheraton Club des Pins
11 cimenteries équipées dont: = ENGTP - Hétel Mercure
" Hamma Bouziane & fest " Les Associations = Business Center Pins Maritimes

" Meftah et Sour El Ghozlane = Ministéres Finances et Energie

" Béni-Saf, Zahana a I'ouest ‘ = Hopitaux militaires Ain Naadja,
= Constantine et Oran
= Hobpital civil d’'Oran
v * CARREFOUR

»

Industrie SChneid er

+ SIDER é}Electric
= SNVI

= Groupe ASMIDAL Algérie

Infrastructures

= Aéroport d’Alger

= CEVITAL = Transferts hydrauliques:

= ANABIB - Tilesdit a Bouira

= ENMTP - Batna

= DANONE Distribution publique = Station de pompage de Mazafran

. = Station d’épuration de Chlef
UNILEVER . SONELGAZ . p

o " KARRIF Station de d I td’A

. = ation de dessalemen zew
MICHELIN . KAHRAKIB

= CAMEG

FIGURE 4 : SCHNEIDER ELECTRIC ALGERIE, REFERENCES. [SEA 2007]
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11.3. Partenaires et canaux de distributionSEA 2007] [SEA 2008]

Afin d'étre au plus prés des utilisateurs finaux ks produits, Schneider Electric
Algérie a développé un réseau de partenaires qupnd :

= 20 Distributeurs Officiels répartis sur tout leriteire algérien.
» Un réseau de tableautiers pour le montage desatabBasse tension.

» Un réseau de systéemes intégrateurs pour les swutiautomatismes.

SEA a également mis en place différents canawcd®a ses produits et services pour

satisfaire au mieux ses clients finaux tout en gnovant ses différents partenaires :

grand

installateur  constructeur ingénierie compte
tableautier ~ de machines ensemblier
artisan intégrateur régie
de systémes d'électricité
distributeur grossiste TEe g::j;‘;:’gn

Schneider Electric Algérie

FIGURE 5 : CANAUX DE DISTRIBUTION DE SEA

II.4. Organisation et systtme documentairgSEA 2008]

Pays \
P'W]_ Directeur Finance, IS &
_— - =
Directeur Local

Directeur Ressources
Consultation Centre i_'" e —— Humaines

FIGURE 6: ORGANISATION CHEZ SEA
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TS
pd st .)'\ =
e

MmALmA )—‘:.‘

2 |
\—j{% Prmssus\

FIGURE 7 : SYSTEME DOCUMENTAIRE DE SEA (CONSTRUIT SUIVANT L'APPROCHE PROCESSUS)

[1.5. Gestion de la logistique chez SEFSEA 2008]

Le processus « Gérer la logistiqgue » chez Schné&ildetric Algérie a pour but de se

différencier de la concurrence en offrant aux ¢ides meilleurs délais de livraison grace a

une logistigue maitrisée et performante.

Les supports logistiques chez SEA concernentratesport, la gestion des stocks ainsi

gue la gestion de magadithéme de notre projet, cf. problématique, p1¥pici un apercu

du déroulement du processus susnomme :

A partir de la politique commerciale arrétée, maseplace de la politique de stockage
avec définition du coeur de gamme (ensemble deeneies gérées sur stock).
Définition d’'un prévisionnel de commandes pour Hé&rences coeur de gamme et
paramétrage en conséquence des données logidiiguese systeme informatique.
Transport et dédouanement des marchandises.

Organisation de la réception et du stockage deshaadises.

Définition des méthodes de préparation et livraides commandes.
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[1.6. L’amélioration continue [SEA 2007]
Au moins trois grands projets d’amélioration etd#weloppement sont en cours de

réalisation ou en phase d’étre acheves :

» Un projet Six Sigma: cette démarche vise prioritairement & augmeateatisfaction

des clients et a diminuer les codts de non-qualité

= Le projet New 2: programme d’entreprise du groupe Schneider &tedk s'articule

autour de 3 themes pour conduire vers I'excellence

» Croissance: cultiver I'excellence commerciale, accélérenfiovation et mettre sur

le marché de nouveaux produits, et enfin dévelofgsenouvelles activités.

> Efficacité : offrir un service client exceptionnel, déployer rd@ement un
systeme d’information unique avec des processusndrasés et produire plus pres

du client.

» Collaborateurs : améliorer la santé et la sécurité au travail, digysdr les talents
et libérer I'esprit d’entreprendre.

= Démarche 5S: Pour optimiser la sécurité et améliorer le renelet du personnel.

II.7. L'ERP*de I'entreprise
Schneider Electric Algérie emploie depuis plusndan le progiciel SAPpour gérer la

guasi-totalité de ses processus opérationnelsétassité du progiciel pour la gestion d'une

division de cette taille, de plus le meilleur ERP k& marché, n’est pas a remettre en cause.
Toutefois, en plus de n’étre pas utilisé a pleiresume, certaines déficiences relatives a son
intégration ainsi qu'une formation, de notre paiet vue, insuffisante des opérateurs a son

utilisation représentent parfois un frein aux difétes activités.

La présentation de I'entreprise achevée, il nosspossible d’aborder le theme de
I'étude. L’élément essentiel a retenir est sommigetda dynamique de I'entreprise alliée au
souci de ses dirigeants d’agir de maniére proacpeer anticiper les différentes évolutions.

Ces deux caractéristiques sont essentielles pappléhension de la problématique.

4 Entreprise Resource Planning, en Frangais : Progiciel de Gestion Intégré.
5 Systems, Applications and Products for data processing.
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lll. Problématique et cadre du projet

Avant-propos : De I'importance des magasins dans la maitrise delsix

Le magasin est I'endroit ou les articles achetésfafriqués sont recgus, ranges,
conserves, préleves, distribués et le magasindderesemble de ces fonctions de réception,

rangement, conservation, prélevement, distribution.

Le réle joué par cet outil logistique n’est pasuveau, mais son importance et ses

fonctions ne cessent de croitre.

Par le passé, les magasins ont souvent été codsid®@mme de simples lieux
d’entreposage et de manutention de marchandiseétdient souvent considérés comme des
surfaces sans valeur ajoutée ou l'absence de pnebktait I'indicateur de performance
privilégi€®. Aujourd’hui, force est de constater que les mmggsuent un role de plus en plus
important, ils sont au cceur d’une évolution du mér@a savoir la réduction des tailles de lot
et I'internationalisation des flux. La variation Bedemande et les impératifs de réduction des
stocks conduisent les sociétés industrielles ardieri les quantités d’approvisionnement et
donc a se faire livrer de plus en plus souvent. Bléif'intérét de cette démarche est évident,
le nombre de manipulations en entrée de magasimenig de facon considérable et il est
donc souhaitable de repenser les processus deioéCegiin d’augmenter la performance du
systeme global. Le second événement qui modifiesidérablement I'organisation des
magasins est I'internationalisation des flux. Cetendialisation complexifie les flux car elle
augmente naturellement les délais d’obtention dédes en fonction des distances tandis que

les délais des clients eux se réduisent.

Le magasin est donc un lieu qui joue un réle ddéitant sur la maitrise du délai, sur le
niveau de stock et sur la maitrise des coUts Iggess$- autrement dit, sur des aspects de plus

en plus fondamentaux dans la recherche de perf@erdione entreprise au XXsiecle.

[ZER & MOC 2006] [MOC 2006]

6 Situation du centre de distribution de SEA.
7 Etude principale de la partie empirique de notre projet.
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Chapitre premier Problématique et cadre du projet

[11.1. Cadre du projet

Notre projet concerne le centre de distributionalo(CDL) de Schneider Electric
Algérie. Principal magasin en aval de la chaineistague, le CDL a pour fonctions
principales la réception, le stockage et la livwaisles produits Basse tension aux clients de
SEA a travers tout le territoire algérien. D’'ungeatdicie de940 m2,on y trouve des articles

de volumes et de poids tres variés (d’'une centdéngrammes a plusieurs centaines de kilos).

[11.2. Problématique

Notre projet porte sur Koptimisation des processus magasin et intégratiol la
Supply Chain». Cette problématique est le résultat d’'une xéfle autour des besoins
imminents de SEA en termes de fiabilisation desgsgsus mis en ceuvre dans la distribution
des produits Basse tension, activité en forte gssjon et promue au niveau stratégique par

I'entreprise.

Lors des multiples réunions qui ont porté surééinition du projet, I'évolution des
activités Basse tension de SEA et de leur chaiagpddvisionnement était le point récurrent
avancé par la Direction Logistiqgue et Supply Ch@h p51). L'objectif majeur étant de
préparer le centre de distribution de SEA a ceagdraents, deux axes d’amélioration ont été

arrétés et approuvés par le comité de pilotage :

» Productivité : optimiser I'espace de stockage, optimiser et fisdilles processus

de magasinage.

> Intégration : anticiper les charges, évaluer de maniére sysigneatles
dysfonctionnements pour proposer aux autres mdasrameliorations nécessaires

devant étre, a l'issue de ce travail, des attridutsentre de distribution.

Pour ce faire, une remise a plat des processusadasinage et une compléte révision
de la stratégie de stockage semblaient nécessiledmrer de nouvelles méthodes efficaces,
flexibles et robustes tout en tirant le meilleuages des ressources disponibles était I'objectif

fixé par le demandeur de I'étude.

Effectivement lancé le 12 mars 2009, ce projettéfre également dans un ensemble
d’actions déja en cours qui concernent différesiseats ou maillons de la chaine logistique

globale de SEAvoir annexe 1, Présentation/ Initialisation du prget).
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Chapitre premier Problématique et cadre du projet

l11.3. Méthode et planning de travail

La méthode retenue pour répondre aux objectifssigiite de plusieurs approche

démarche Leanpour I'optimisation des processusapproche processu pour l'intégration

a la chaine logistiqugf. chapitre suivant, 31 ).

Le planning du projet construit suivant cette déharet validé par le comité

pilotage est structuré de la maniere suivi(voir annexe 2 pour le plaming détaillé) :

= Une partie planificatic : collecter et visualiser les données afir comprendre les

besoinsexacts et identifier les gisements d’améliora

= Une partie analysepour chaque processus, faire un constat de I'eisexplorer et

évaluer différentes alternatives avant de proposettat futul

Le déroulement du projet s’appuie également poagel étape importante sur

fiche guide(voir exemples enannexe 3) le suivi quant a lui est assuré par des rapj

d’avancemen(voir exemple en annexe).

Les grandes étapes du projet avec les échéanaasigméelles sonprésentées dans la

figure ci-dessous :

T AR = T =
R e Mars 2009 30??5 -Iﬁ' ogf11]a17 /2002328 ] ATS*‘IDEE |CERNEN KT EEAFTNFE A ;Jr:mI 's'3°i°a.= |10
w i'Jpli_miequim_l des provessus magasin vt 'int!.i_ur'..l_t.ii_m dila !:I!sﬁu_.' logistique W ssjours
[nitialisation du projet E
Planitication " ¥ 21 jours
Les processus d'entrée en magasin w ¥ &t jours
Les processus de sortie du magasin L ¥ 57 jours
Réapprovisionnement des zones de picking L ¥ 3 jours
Trwveniaire el inventiires wourines L ¥ 34 jours
Auires zomes du magasin B ¥ i jours

FIGURE 8: PLANNING MACRO DU PROJET
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Chapitre Deuxieme

Etatde l'art
Et
Méthodologie d’action

Ce second chapitre comporte deux parties connexes :

. Premiere partie consacrée aux techniques d’agennensé d’organisation d'un
magasin en aval de la chaine logistique avec ramggs notions principales de la
fonction magasinage.

. Seconde partie relative a la méthode d’amélioratatoptée pour le centre de
distribution local.
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Chapitre Deuxieme Etat de l'art

|. L’entrep0t, maillon de la chaine logistiquEBAG et al. 2005]

Une chaine logistique est I'ensemble des flux glues, d'informations et financiers

depuis les clients des clients jusqu'aux fournissdas fournisseurg&lle concerne :

= |a gestion des demandes et des prévisions ;

= |e planning de distribution : stocks, entrepo@nsport, expéditions ;

= |e planning de production ;

= |e planning des fournisseurs : contrats de flexéitélai, livraison, sous-traitance.

FOURNISSEUR

Livraison ou enlévement

Acte d'achat . Réception
Plan d'approvisionnemnt " ..  Stockage matiéres premiéres
Plan de production S
£ % Ordonnancement
Budget commercial Planification Production % Suivi de production
Prévisions ( : \} Stockage produits finis
. Controle Distribution
SeL:I\ilr:\?eer;;ierg;e . . / Traitement administratif
Y :‘l.. i / Commande client
Contréle des codts '
) Préparation de la commande
Contréle de la qualité |:‘> Emballage
de service P g
"""""""""" Expédition
Service apres vente Livraison
CLIENT

FIGURE 9 : DIAGRAMME DES FLUX LOGISTIQUES [MAR 2006]
(EN ROUGE LES ACTIVITES QUE REGROUPE UN MAGASIN)

Il. Magasin en aval de la chaine logistique

Pour un magasin en aval de la chaine logistigudeinande est externe a I'entreprise
et est le plus souvent aléatoire. Le suivi du nivege stock demande beaucoup plus

d’attention car il y a risque de faire du sur stopi [Site 3]

Parallélement, les objectifs d’'un magasin en aeala chaine logistique sont de plus
en plus importants : meilleure qualité de serviégluction des litiges, réduction des co(ts,
plus de flexibilité, plus de réactivité... avec desnttaintes de plus en plus lourdes:
tracabilité des produits, tracabilité et mesure desvités, exécution en temps réel, la
réglementation (du transport, de la sécurité degedts) et enfin le travail en flux tendu qui

induit un accroissement des activités de récemiate livraison[Site 4]
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Chapitre Deuxieme Etat de l'art

lll. A propos de la gestion d’'un magasin

[11.1. Complexité des magasinfROU 2008]

Les criteres de complexité d'un entrep6t sont iplels, on évoque souvent le volume
de stock a entreposer pour décrire un magasin car@sa surface. Mais plus que du volume
du stock, les difficultés proviennent des hétér@gés : celle des données logistiques : type

de conditionnements et dimensions, celle des statalle des modes d’expédition, etc.

[1.2. Domaine de la gestion d'un magasifROU 2008]
Il est primordial de bien différencier le domaihe responsabilité de la GDS de ce qui

est du ressort de la gestion de magasin :

La GDS décide d'un certain nombre de principesté&iiques comme déterminer les
articles qu'il y a lieu de tenir en stock et enligsequantités, choisir les modes et échéances
de réapprovisionnement, opter pour un mode deigaloyn des stocks et y procéder, etc.

La gestion du magasin a pour role de mettre erredes principes décidés par la GDS
en optimisant les flux physiques correspondaninétieur du magasin. Le magasin est
seulement maitre des flux internes. La gestion dgasin est responsable du "ou", du
"comment" et du "quand" mais a trés court termee(ire, la minute ou le temps réel).

V. Définitions et mots clés

IV.1. Magasin ou entrepOtiMOC 2006]
L’entrep6t ou le magasin désigne le lieu ou stotkees des marchandises dans des
buts précis :

= Utilisation différée en production ;
= Groupage de produits finis avant expédition ;
= Déconditionnement ou reconditionnement...

La distinction entre entrepOt et magasin s’ex@igar les notions d’affectation ou de
banalisation. L'entrep6t fait référence a une zbamealisée de stockage de masse ou les
palettes sont entreposées en l'état, en fonctioredkes précises, en attendant un ordre de
transfert, alors que le magasin est une zone deveréent, utilisée pour préparer les

commandes d’expédition.
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Chapitre Deuxieme Etat de l'art

IV.2. Plate-forme ou Cross docking
[BAG et al. 2005][PIM 1998] [ROU & LIU 2008]

BN

La plate-forme ou cross docking est l'organisatipermettant a un produit de passer
directement du quai arrivée au quai départ sanrater a I'intérieur du magasin. Cette disposition
tend les flux en raccourcissant les délais. Lescdiscking vise également a réduire les stocks sur
I'ensemble de la chaine logistique tout en préseria disponibilité des produits en linéaire, et ce

partant du besoin du consommateur. Le principerassadocking est le suivant :
= On cumule les besoins du magasin par fournisseur.
= On passe les commandes correspondantes aux faunsss
= |es palettes sont expédiées par le fournisseur.

= Si les palettes réceptionnées sur la plate-forrgeoupent les besoins de plusieurs clients,
celles-ci sont facturées et les produits sont &ieglacés sur des palettes par client que 'on

regroupe par la suite en fonction de la destination

Idéalement, le fournisseur d’'un flux en cross dogkloit anticiper I'allotement, c’est-a-dire la

préparation de I'expédition avec mise en placedtigsiettes de destination.

Le principe du cross-docking est explicité danfgare ci-dessous :

Fournisseur Fournisseur Fournisseur Fournisseur Fournisseur e -
Palette
monoproduit
Y h 4 ) 4 A
Facture et réassemblage des palettes
] Palettes
multiproduits
Y Y Y v L Expédition
Client T Client V Client W ‘ Client Y ‘ ‘ Client Z ‘

FIGURE 10 : PRINCIPE DU CROSS DOCKING [BAG et al. 2005]

Y

Dans la pratique, il est rare de disposer d'uneface de stockage dédiée a une seule
typologie d’'activité. Au contraire, la majorité desnes de stockage jouent a la fois le réle deeptat

formes et de magasins.

En ce qui concerne le CDL, celui-ci joue le doutdile d'un entrepbt de stockage banalisé et
d’'un magasin de prélévement. Dans ce qui suit, reuploierons indifferemment « entrepét » ou

« magasin » pour faire référence au Centre de ihgtion Local.
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Chapitre Deuxieme Etat de l'art

V. Les types d'organisation dans un entrepdsite 5]

Un entrepdt peut avoir trois types classiquesgdioisation qui sont dépendant du
circuit emprunté par les flux d'entrée, de sortidesstockage, nous pouvons citer :

» Les entrepbts erl " (ou traversant) ou les flux traversent le batitnen
» Les entrepbts erlJ ' ou les flux sont gérés par le méme coté du batimen
» Les entrepbts erl’ ou le flux traverse le batiment en faisant un codales le circuit.

L'idéal en terme de simplicité est le flux enddns la mesure ou il coule au sein de

l'infrastructure sans contre flux.

VI. Les différents flux dans un magasin

Toute activité logistique est sujette a des flux mroduits et d’informations. Le
magasin en temps que chainon ne fait pas excepisdessous est représenté de fagon

schématique I'ensemble de ces flux :

Arrivée
Commande
es ,
) client
camjons
- . Préparation Mise en zone -
, Réception ~ Miseen A . - Liveaison au
Déchargement —» des  —» controle —»conditonnement—» de livraison | — chargement —
transport ~~ stock -~ clignt
commandes expédition

FIGURE 11 : SCHEMA DES FLUX PHYSIQUES A L'INTERIEUR D'UN MAGASIN [MAR 2006]

Commande Commande
fournisseur fournisseur
Fournisseur | quump Articles PREEN Clients EEE—
D |
—_> D
Facture A A A Facture
Fiche Commandes
Achats attendus . .
article Préparables
y y A
Emplacement
Réception P Expédition Expédition
et charges

FIGURE 12 : SCHEMA DES FLUX D'INFORMATION DANS UN MAGASIN [MAR 2006]
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Un magasin est également divisé en différentesszenefonction de ces mémes flux

de marchandises et de produits qui le traverse+gpf@s le détail de chaque zone :
VII. La zone de réception

La zone de réception n’a pas pour unigue fonatientreposer les marchandises suite
au déchargement des camions des fournisseursasdlge également dans certains cas le

stockage des produits non-conformes, les dédouarisnedc.

VII.1. Le processus de réceptiofZER & MOC 2006]

Ce processus assure l'entrée des produits damsaggsin. || démarre lorsqu’un
camion arrive a quai pour étre déchargé et se nermne fois que les piéces recues sont
disponibles en stockplysiquement et informatiquemeny pour les clients. Entre ces deux
stades, de nombreuses opérations doivent étresééaliavec un maximum de performance
afin de ne pas retarder toute la chaine logistiqliedessous le schéma classique d’un

processus de réception :

fournisseur >
\_/l/\ Mise en stock ou

contrdle réseau

T 1

Mise a quai des Déchargement et
véhicules A contréle de la >

s marchandises -
approvisionnement livraison

Emission de Réception
réserves "l informatique

Prise en charge des

'y

stock

FIGURE 13 : PROCESSUS DE RECEPTION DES COMMANDES [ZER & MOC 2006]

VII.2. Dimensionnement d’'une zone de réceptiofiMOC 2006][ROU 2008]

La démarche de dimensionnement se décomposeiggtapes :

1) Identifier les sous zones nécessaires

= Le déchargement des camions : Cette zone va dépei’empreinte au sol des

camions utilisés ;

» Le déconditionnement des palettes : il s’agit deodditionner les palettes recues pour
pouvoir effectuer la mise en stock. La bonne ptetitpgistique tend a supprimer ces

opérations sans valeur ajoutée mais que les cotesabbligent parfois a effectuer ;
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= Le contréle de réception : le contréle quantitatifou qualitatif des marchandises ne
s’effectue pas en simultané avec la réception.iAihfaut prévoir une zone pour ce
contrble dont la surface dépendra des pratiqud®uiieeprise (contrdle systematique

ou par échantillon) et des délais moyens de cantrol

* La mise en quarantaine : dans cette zone sontéstolds produits défectueux en
attente de traitement. Elle est dimensionnée denfagnpirique en fonction des flux
d’entrée du magasin.

Nous montrons dans la figure qui suit une repiasem dune zone de

réception commune :

Zone de réception

quarantaine E
Groupage >

Attente controle >

FIGURE 14 : REPRESENTATION D'UNE ZONE DE RECEPTION TYPE [MOC 2006]

JUSWULOKIPUOD

L]

uedop
ajusRy

2) Mesurer le flux entrant et le flux sortant s’agit de mesurer le nombre de palettes par

jour, nombre de cartons, pourcentage de piece# allacontrole, etc.

3) En déduire la surfaceCeci se fait par zone en fonction des donnégistiques.

VIIl. La zone de stockage

Cette zone est souvent la partie la plus impogtdatmagasin. C’est I'endroit ou vont

stationner les produits avant leur utilisation fetu

VII.1. Le processus de mise en StOGKER & MOC 2006]

Le processus de mise en stock consiste a récugesgroduits sur palette ou carton et a venir
les positionner dans leurs emplacements prévus éffee Le magasinier en charge des opérations de
mise en stock devra effectuer le mouvement physitpupositionnement dans l'alvéole de stockage

mais également le mouvement informatique.
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VIIl.2. Les méthodes d’affectation

» Stock banalisé [MOC 2006]

Cette méthode consiste a affecter un produit etkste facon aléatoire au moment de
la réception en fonction des emplacements dispesibl est trés important dans ce cas
d’identifier informatiquement et physiquement I'glacement de la palette entreposée, afin
de pouvoir la retrouver au moment du besoin, giateettre le respect du FIFO. L’avantage
majeur de ce systéme est I'optimisation de la serfde stockage dans la mesure ou les

emplacements sont utilisés en fonction des pieceEseptes en stock.
» Emplacements affectés [BAG et al. 2005]

Cette méthode consiste a donner a un article uosljle@ méme emplacement dans le
magasin. Le personnel se familiarise rapidement aette localisation et peut ainsi trouver
aisément les produits. En revanche, I'applicatitnitte de ce principe risque d’aboutir a un
surdimensionnement de I'entrep6t. En effet, il fedgerver pour chaque référence un volume
de stockage égal au maximum observé lors de laptiéoe du produit. Comme le
réapprovisionnement de toutes les références wéapas en méme temps, une partie de

I'entrepbt reste toujours inoccupée.
» Affectation par zones [MAR 2006]

Chaque zone de I'entrepét est affectée au stoctage famille ou d’'une catégorie

d’articles. A I'intérieur de chaque zone, le stapkast banalisé.
» Meéthode des index [MAR 2006]

La plus grosse partie du magasin est organiséermsdavanéthode des emplacements
affectés. Chaque emplacement est calculé moingertagt que dans la premiére méthode.
Une certaine surface est réservée comme surfagégagement. On y place les arrivages qui,
exceptionnellement, ne peuvent tenir dans les amapiants prévus. Dans ce cas, une
étiquette est placée devant I'emplacement normail,egt saturé, indiquant le repéere de
'emplacement ou se trouve le surplus. Au déstoekaq ira alors prélever en priorité le

surplus dans I'emplacement de dégagement.

Cette méthode offre 'avantage d’une meilleurésaiion de la place que la premiéere.
Par contre, lorsqu’un article est en surstock,dlyn trajet plus long au déstockage.
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» Meéthode du double stock [MAR 2006]

Il s’agit d'implanter un stock de distribution ¢king) avec la méthode des
emplacements affectés et un stock de réserve ekagi® banalisé. Le stock de distribution est
réalimenté a partir du stock de réserve. Ceci peume économie de manutention, surtout si

les marchandises sont regues en gros conditionnsraedistribuées par petites quantités.

Le choix d’'une méthode d’affectation des emplacésnea fait essentiellement en
fonction : des volumes, du poids et forme deslagjaes conditionnements a la réception et
a la distribution, du volume de la composition moye des commandes, des moyens de
manutention utilisés, de la fréquence de rotatain,

VIIL.3. L'optimisation de la localisation [BAG et al. 2005]
L'emplacement affecté a chaque référence dans lgasita conditionne le temps
minimum pour effectuer les opérations de manutengibde préparation des commandes, et

donc I'effectif nécessaire. Deux méthodes permett@ptimiser celle-ci :

» Affectation en fonction de 'importance des flux (néthode ABC)

Les zones de stockage des produits sont détersniméefonction de la rotation. Plus les
produits tournent vite, c’est-a-dire plus le nombrentrées et de sorties est important, plus on les

stocke pres de la réception et de I'expéditiortégarie A, puis B et enfin C.

C

Réception Expédition

Cette approche est surtout utile lorsque les zaeeséception et d’expédition sont
adjacentes (comme indiqué ci-dessus). Dans le '‘casndagasin traversant (zone d'arrivée

opposée a zone de dépdrtpptimisation se fait en fonction de la zoneptélévement.

8 Cas du CDL.
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» Méthode hongroise

Cette méthode, dérivée de la programmation liréaassique, nécessite de poser le

probleme de la maniére suivante :

1) Découper la surface de I'entrep6t en P zones éltines.
2) Déterminer les distances séparant chaque zone €'i'lad réception(d;) et de
I'expédition (d).
3) Poser les deux variables aléatoires a espace tdiscre
- Vi={d,i=1,B
- Vo={d;,i=1,R
4) Relever les nombres des entr¢e3 et de sortie:én',-) journaliéres de chaque famille
de produits ‘j’. Une famille de produits sera peddément définie selon la famille
logistique(cf. Définition d’une famille logistique, p 30)le statut commercial, le taux

de rotation...
5) Définir la fonction a minimisery, (n;. V1 + n',-. V>) pour tous les j et pour tous les i

6) Affecter chaque famille a la zone résultante.

VIIl.4. Dimensionnement de la zone de stockageOu 2008]

La difficulté consiste a définir le nombre suffisad’alvéoles de stockage afin de

permettre aux opérateurs de maintenir un bon nideaperformance. Ainsi, il est impératif

de définir d’abord la méthode d’affectation desdwits (voir plus haut) avant d’estimer le

volume nécessaire.

Si le projet concerne un site déja existant, iadgon de comparer le volume observé

du magasin actuel et le volume calculé en tenampt® des évolutions programmees.

» Dimensionnement d’'un stock banalisé [MOC 2006FZER & MOC 2006]

Dans ce cas, le dimensionnement doit étre cafrardype de conditionnement stocké.

La premiere étapeonsiste a segmenter le stock en fonction destgs)etartons, bacs, etc. La

deuxieme étapeonsiste a identifier le volume ou la taille écomgue d’'un lot de pieces

fabriquées ou approvisionnées.

Rappelons d’abord quelgues notions :
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= Le stock outil : représente la valeur théorique du stock, iEgsie a
(la taille de lot / 2) + le stock de sécurité.

» Le stock instantané: représente le niveau de stock constaté au mordent
l'interrogation du stock. Il n’est pas pertinent dienensionner un stock banalisé par
rapport a cette valeur dans la mesure ou ce nigeaiock évolue en permanence en

fonction de I'état des consommations.

= Le stock moyen: représente le niveau du stock constaté sur énede. Il s’agit
d’'une moyenne des stocks instantanés relevés arzerpériode sur une plage plus au

moins longue.

Si le stock moyen est éloigné du stock outil ctmifie que les stocks ne sont pas
contrdlés ; d’autres composants viennent le polieisrque les écarts d’inventaires, les stocks

dormants ou encore les stocks relatifs a des itwaes chroniques de prévision.

Il est préférable de prendre comme base de chdcstiock outil plutét que le stock
moyen pour dimensionner un stock. Cette opératmnsiste a estimer le volume nécessaire
pour les années a venir (le dimensionnement d'uregdt ne se fait pas pour I'année en
cours) et seuls les parametres d’approvisionneswntt prévisibles. Il est difficile de prévoir
le nombre de palettes de telle référence qui seréoessaires dans I'année X, en raison des

écarts d'inventaire ou d’'un stock dormant.

La bonne pratique consiste a dimensionner le simak rapport au stock outil
prévisible pour I'horizon du dimensionnement (5aas exemple), en pondérant par un ratio
appelé« coefficient stock moyen gui résulte du pourcentage d’écart entre le stooken et
le stock outil.

Pour finir, un dimensionnement de surface nécesgaiur accueillir un stock ne peut
faire abstraction des données liées a la saist@nhlest fréequent de constater que le volume

de stock varie en fonction des mois de I'année.
» Dimensionnement d’un stock affecté [MOC 2006]

Un stock affecté tiens compte des paramétres tdamionnement. En revanche le
dimensionnement au stock outil est impossible &afectation implique d’accueillir la
totalité d'une commande d’approvisionnement, lsdge au stock moyen avec d’autres

références étant impossible.
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La base du dimensionnement sera donc la tailléodeplus le stock de sécurité
(QC+SS) Les autres coefficients restent les mémes. Ds, pdumanque de régularité des
consommations oblige souvent a ajouter des alvé@t®estockage afin d’offrir la possibilité
d’accueillir une commande (QC) méme si la précéseariest pas encore completement

consommeée.

Il faut savoir que les formules de dimensionnencediessus ne sont pertinentes que

dans le cas d’'un approvisionnement en MRP ou emt piei commande dynamique.

Les regles de dimensionnement énoncées plusrbesgplicitées dans la figure qui

suit :
Nivesy de slock (S5+ QC)= coefficient
Dimensonnemeant d'un stock affecté
120

consommation

Dimansiornemeant d'un siock
banaliss

T0

Stock outil = coefficient

Z0

= + Stock de
délal At

Le coeflicient est le ration stock moyen/ stock outil

FIGURE 15 : REGLES DE DIMENSIONNEMENT [ZER & MOC 2006]

IX. La zone de préparation des commandes

Apres l'entrée en stock vient la sortie des pie€atte phase consiste a prélever et a
regrouper un certain nombre d’articles d’'une caoibecafin de former une commande. Des
études ont démontré que les frais engendrées gaeparation des commandes pouvaient
représenter jusqu'a 50% ou plus des colts de gfecken effet, nécessitant un effectif
important dans le magasin, elle a fait I'objet denbreuses recherches d’optimisation, d’ou
I'existence de diverses méthodpdAR 2006]
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IX.1. Méthodes de préparation[BAG et al. 2005]

Nous distinguons les deux cas suivants:

» Inexistence d’'une zone de préparation spécifique

Le stock de préparation est situé au pied desnpoek de casiers (racks). Le
préparateur va prendre les articles a expédieraecoprant le magasin. Il existe a cet effet

plusieurs méthodes :

= Prélevement par commande on confie au préparateur la commande du clierse Il
déplace dans I'entrep6t pour prélever successivetoas les articles de la commande

(les lignes de la commande auront été préalabletriéas par zone géographique).

» Prélevement par zone géographiqueune variante de ce systeme consiste a affecter
les préparateurs par zone géographique dans lesmagjaa scinder la commande par
zone. Chaque préparateur, opérant uniqguement dalfes-cg effectue moins de
déplacements. On gagne en effectif mais il estgsme de rassembler ces fractions
de commande sur la zone d’expédition et d’effecieregroupements par commande

sans erreur.

= Prélevement par référence :une seconde variante vise a cumuler, pour chaque
référence, les demandes par lots représentant upselgeures de travail, selon le
volume a traiter, et a sortir ces quantités ensmmde fois. On réduit ainsi le nombre
de prélevements a réaliser et la longueur des cEplents. Les articles prélevés sont
rapportés sur une zone dans laguelle on procéderaegonstitution des commandes,

ce qui impose un temps de préparation supplémentair

» Creéation d’'une zone de préparation spécifique

Une zone de prélévement spécifique est crééepedapionnée régulierement a partir
du stock de réserve par les magasiniers. La zomeégmaration est composée de rayonnages
dynamiques ce qui permet au préparateur de préievarticles constituant la commande tout
en parcourant de faibles distances. Une telle asghon n’est envisageable que si le nombre

de références est limité.

La figure qui suit donne un exemple d’'une confajiem avec zone spécifique pour la

préparation :
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FIGURE 16 : PREPARATION DES COMMANDES AVEC ZONE SPECIFIQUE

IX.2. Systemes de préparation des commandgROU 2008]

» le systéme de préparation détail « pick then pack »

Ce systeme signifie que I'on exécute les prélevesngans un premier temps puis qu’on
les achemine vers une zone de conditionnementlesumettre en carton. Cela implique donc
une double manutention : prise et dépose dans eimtexmédiaire puis reprise et dépose, de
nouveau, dans le carton d’expédition. Cette reead étre mise a profit pour effectuer des

opérations de contrdle. Le systeme suivant a éteusppour éviter cette perte de temps :
> le systéme de préparation détail « pick and pack »

En fonction de la composition de la commande stdimnées logistiques des références
concernées, un systeme informatiguedispensable va calculer la taille du carton
d’expédition la mieux adaptée (fonction de présauje). L’étiquette d’expédition va
immeédiatement étre apposée pour que le cartoridaitie suite parfaitement identifiable. Ce
dernier va ensuite se faire remplir aux différgpistes de prélevement avant d’étre fermeé
puis expédié.

IX.3. L'optimisation des tournées de prélevemenivoC 2006]

Cette pratique consiste a éviter les trajets lemitilans la zone de prélévement. Une fois
'implantation optimum effectuée (cf. optimisatiole la localisation), les emplacements sont
identifiés en zone et les tournées optimales sogamsées. Le bon de préparation suivra
I'ordre de la tournée afin d’éviter au magasinierréaliser une gymnastique mentale pour

organiser lui-méme sa tournée.
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X. La zone d’expédition des marchandisggER & MOC 2006]

X.1. Le processus d’expédition

Le processus d’expédition consiste a assurevraision des produits a destination des

clients. Au moment de la livraison, il appartientraagasin de :
» Rédiger les documents de transport en fonctioryplel de transport.
= Emballer et préparer la marchandise.
= Charger dans les camions.

» Organiser la tournée de livraison. Dans le cas 'd#éidation d'un transporteur

extérieur, ce dernier se chargera de I'organisat®la tournée.

Le délai d’expédition, comme tous les délais gqavérsent le magasin, doit étre
parfaitement maitrisé car il est nécessaire de emsgr des retards éventuels accumulés en
amont par la compression des délais de transparpetformance de ce processus tient au

respect des différentes étapes dans le temps impart
X.2. Dimensionnement de la zone d’expédition

La méthode de dimensionnement de cette zone astegment la méme que pour la
zone de réception, au détail pres que les souszammeont pas les mémes. Nous retrouvons

alors des zones d’'attente départ, de consoliddeacommandes, d’emballage, etc.
XI. Les indicateurs de performance du magasi[BAG et al. 2005]

Le magasin a pour objectif de satisfaire la dereates clients au moindre codt. On

mesurera donc principalement les indicateurs stsvan
XI.1. Le niveau de service

Ce ration mesure le réalisé par rapport au demdpaidr ce faire, on utilise le plus
souvent le nombre de commandes completes traitées lé délai imparti par rapport au

nombre de commandes a traiter ou encore en utilisamombre de lignes.
X1.2. Le délai de traitement d’'une commande

Ce temps recouvre toutes les activités depuislelmande du client jusqu’a la
réception des articles correspondants, qu’ellesement le traitement de l'information ou le

circuit des produits.
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X1.3. Le niveau de stock
Ce niveau, mesuré le plus souvent en nombre daisemd’activité, correspondant a

une somme immobilisée qui ne rapporte rien a laprise.

On utilise d’autres indicateurs dont le suivi petnd’expliquer la non-atteinte des

objectifs :
» le taux d’erreur, exprimé en fonction du nombredmmandes.

> le taux de remplissage du magasin (nombre de esalett stock / la capacité de

stockage).
» la productivité définie comme :
= |e nombre de lignes de préparation / jour/ personne
* |e nombre de colis/ heure/ personne.

* |e nombre de palettes manutentionnées/ heure/egso

Dans ce qui suit, nous présentons succinctemennédthodologie adoptée pour
I'optimisation des processus magasin du CDL etistggration a la chaine logistique. Nous
nous inspirons bien évidemment de I'état de I'artl@ matiére et nous nous appuyons sur
deux démarches apparues comme les plus approppées répondre au besoin : la

démarche Learainsi qud’approche processusdécrites ci-apres.
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XIl. Méthodologie synthétique pour I'amélioration d’uneunité de

stockage [ROU 2008] [MOC 2006]

La méthodologie décrite ici reflete les principalgdhases indispensables a
I'amélioration d’'une unité de stockage. Pour leadéles étapes du projet, se reporter a

'annexe 2.

Etape 1

Identifier les stratégies de stockage possibleforation de familles homogenes de

pieces. Pour cela, il est conseillé de réaliseopeEsgations suivantes :
1) Rationalisation du stock (voir également en annexg)

Le magasin peut patir d'un stock mal géré : engtants pris par des références
« ventouses », augmentation inutile des trajetsessité de faire appel a des magasins de

débordement, etc.

L’'analyse de l'existant et son « nettoyage » nerf@oétre effectuée qu’en présence

des responsables de la Gestion Des Stocks eteel@ion Commerciale.
2) Définition des familles logistiques

Une famille logistique est un ensemble cohéramirtidles présentant les mémes

caractéristiques au niveau logistique :

= Nature des produits. = (Classe de volume.
= Type de conditionnement. = Classe de poids.
= Données commerciales. » Incompatibilités éventuelles...

3) En déduire un type de stockage (carton, palette, ..par famille homogene et

définir la stratégie de stockage.

Etape 2
Optimisation des trajets par :
- Lasuppression des trajets inutiles.
- L’optimisation de la localisation.

- L’ordonnancement des trajets.
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Etape 3
Implanter et dimensionner le magasin (ou la ndevanfiguration) en fonction :
- Des regles définies par la stratégie de stockage.
- Des contraintes physiques (largeur des alléesebeites conditionnements...)
- De l'organisation des circuits de réapprovisionneime

- Des différents besoin dans chaque zone (récepiockage, livraison).

Etape 4
Définir les régles d’organisation, de pilotageletfonctionnement du magasin :
- Gestion d’inventaires.
- Temps d’ouverture et organisation des équipes.

- Indicateurs de performance.

XIll. La démarche Lean pour I'optimisation des processus

Le Lean représente un ensemble de techniquest\aséélimination de toutes les
activités inutiles. Le Lean est de ce fait une roéthogie de gestion essentiellement orientée
vers la réduction des pertes générées a I'intédeunre organisation (en ce qui nous concerne,
le centre de distribution) pour un rendement plissg.[WOM & JON 1996]

La démarche Lean intervient lors de I'étape d'gsmldes processus et d’optimisation
des trajets. Cette méthode est intéressante du ntameelle nous améne a nous poser les

deux questions élémentaires suivantes :
- Quelles taches au sein du magasin pouvons-nousisigoomplétement ?
- Comment réduire le temps des taches indispensables

Nous illustrons le principe de la démarche pdiglare ci-dessous :

1. Attente

Piéce, produit,

4. Surface

Inoccupation de
-

information...

2. Transfert
Etapes inutiles,

5. Non-qualité

Dommages,
détériorations... -

distances ...

6. Manutention et
manipulation
Etapes inutiles, opérations non
ergonomiques

3. Traitement
1 Téches, informations

inutiles

FIGURE 17 : LE LEAN WAREHOUSING
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Pour y répondre, nous avons recours a une deniteels de la méthode qui est le
VSM® adaptée aux processus de magasinage. Cette teehniguiert de passer par les étapes

suivantes :
1) Cartographie du processus actuel (AS-IS en anglais)
2) Listing des carences du processus.
3) Identifier puis cibler les points a améliorer démprocessus.

4) Suggérer un processus futur (TO-BE en anglais)r@btayant pour caractéristique la

synchronisation des flux informationnels avec lag physiques.

5) Etablir les plans d’action d’amélioration en désighles responsables et les dates
butoirs de réalisatioffBCV 2007] [SITE 6]

Principales icbnes VSM utilisées :

Renvoi vers D . Opérati
. . onnée ération
Processus processus Evénement Information Document . . P
informatisée manuelle

XIV. L’approche processus pour l'intégration

Un processus est un ensemble d'activités corréléasteractives qui transforment les
éléments d'entrée en éléments de sortie (normeO®A:2000). Ces éléments sont soit des
objets matériels (pouvant étre percus comme degphn la logistique a des fins d'évaluation)
soit des informations, soit les dejRRA & WO0J 2003]

L'utilisation d'une approche processus nous cdaradlaborer une cartographie qui
permet de représenter le centre de distributioga\eets les liens entre les différents processus
et d'identifier a I'intérieur de cette organisatites relations client — fournisseur avec les
entités échangées (document, information, prodllitest dés lors possible de localiser

précisément la difficulté et d’apporter des amaéliimns ciblées.

L’intégration des processus magasin a la chaiggstique suppose un échange

d’'informations dans les deux directions de manigrtémale.

9 Value stream mapping (cartographie de la chaine de la valeur).
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Etude de I'existant

Dans ce chapitre, nous nous intéressons a la gordtion actuelle du magasin et
nous en étudions les processus afin d’identifisreblémes réels et de définir les gisements

d’amélioration.

L'étude s’intéresse principalement a trois aspedsucture de stockage, intégration
du CDL a la chaine logistique de SEA et enfin [éfér@nts processus de magasinage au sein
du CDL.
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|. Présentation du CDL

Le CDL est I'unique centre de distribution en Aigéde SEA pour les produits Basse
tension. Ses principales fonctions sont la récapties marchandises des fournisseurs, le
stockage en vue de répondre aux fluctuations dwchwata préparation des commandes

clients et I'expédition des colis.

Les fournisseurs de SEA sont au nombre de quirma tes plus importants
(Téléemécanique, Merlin Gerin, Merlin Gerin Alpe,nkBl et Carosse) représent@&% du

volume de flux entrant au magasin.

Le CDL est un entrep6t eh avec une superficie @0m2 20 m x47m) divisée en

différentes zones(se reporter a la page suivante pour le plan détdd du CDL)

= Une zone de réception 88 m2 ; = Une zone de non-conformité @& m2;
» Une zone de stockage d80mz2 ; = Une zone d’adaptation @em?;
= Une zone de préparation 88@m?2; = 3 bureaux et un vestiaire représentant un

= Une zone d’expédition d&3m? ; total de36 m?.

ll. Nature des produits

Schneider Electric Algérie met a la dispositions#s clients une offre de produits
électriques dont le catalogue comporte enviB# 000 références pour I'activité Basse
tension. Tous ces produits présentent une incobiliigti avec I'eau et I'humidit&voir

annexe 5).

Il existe actuellement environ385'° références au magasin que nous pouvons

répertorier comme suit :

- 34 références attribuées au stock marketing, ellpsésentent essentiellement des

catalogues ou des échantillons de produits.
- 123reéférences attribuées au stock qualité représedesproduits non conformes.

- 682 reférences non gérées a stock c'est-a-dire dehiifgosans stock de sécurité

représentant des commandes client spécifiques.

bY

- 546 références gérées a stock représentant généraleleenéférences a forte ou

moyenne rotation.

10 Chiffres au mois d’Avril 2009.
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‘ Qﬁi an Standarﬁ racks ‘ H ‘ ‘ |
Non standard size
D items (ML) = Rt4 h=0.8m Clogrlggom
+1 h=1m
3,28m
Mise en stock Fl Dynamic racks 1
| | H H | | Offs
1.151 m.
Cc Picking FO 115m e
‘ MJ ‘ ‘ H ‘ Expedition
ise en stoc . Fast Est
Small items 3 niveaux de S03 movers
+ 2niveaux P12 Expedition
3.30m Centre Hl'—_b
i Medium &
v r::drlnuorces;s Dynamic racks rare movers mf:,s;rs Expedition
| | H o~ | | H | Ouest
B Picking 1.15mi 145m
‘ ‘ H ‘ ‘ H ‘ H ‘ Office
12m2
3 level de S03 + 2.28m R#3 level de S03 + R+3 level de S03 +
pevelde 903 * 2 level P12 =
blevel P12 Zlevel Pilz 2::ve| P12 2
laptation
L A non stock e e NngI.ZT
] | H H | adaptaton | | [ ]
B&C A&D E
Rack Dynamique Rack standard Rayonnages standard
32 colonnes de 2.7m 19 colonnes de 2.7m 8 colonnes

FIGURE 18 : PLAN DU CENTRE DE DISTRIBUTION LOCAL (LE PLAN N’EST PAS A L’ECHELLE)
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[Il. La structure de stockage
La structure de stockage des produits du CDLaestilvante :

= 32 palettiers (racks) dynamiques - pour le stocleagemplacements affectés - de
5 m de hauteur, 2,7 m de largeur et 1,3 m de pdaion

= 19 palettiers standards (ou chaotiques) - poutdekage banalisé - de 5 m de

hauteur, 2,7 m de largeur et 1,2 m de profondeur.

= 8 rangées de rayonnage standard de 3 m de habteude largueur et 0,4 m de

profondeur.

Les figures 19, 20 et 21 montrent les trois ppatas structures de stockage du CDL :

Fieplenizhment Pleking 3l

Dynamics / sde view Dynamics / front view st Oymaric racks picling

-
3

§

=]

5B

=
3
e =
g
=
3

I

t &

=
H
B T e e

§

ifm

FIGURE 19 : PALETTIER DYNAMIQUE DU CDL

Standard Racks / front view

Patets reserves 3x 1.200m,B00m 1.4m

Patets reserves Ix 1 _200m 800m

Box picking [ bulk

[=]
o
3

Palat picking

|
1
Box picking / bulk I 0.6m
I
I

27im

FIGURE 20 : PALETTIER CHAOTIQUE DU CDL
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/ Oepth: 400 ta 450 mm /
- ¥
0 4 l 53 ! 54 baxes
B I 53/ 54 boxes
04 I 23754 bowes
- — ]
.
o -WJ‘ 53/ B4 boxes
I:IllnI 531 54 boxas
0 ”“I 55/ 54 haxes
I
2.65m

FIGURE 21 : MEZZANINE VUE DE FACE

V. Les moyens mateériels du CDL
IV.1. Les engins de manutention
Le centre de distribution de SEA dispose des mogenmanutention suivants :
= 4 chariots: pour la manutention lors de la mise en stoakugbrélevement.
= 5 transpalettespour la manutention des différentes charges.
= Une cercleusepour 'emballage des marchandises a livrer.

= Un gerbeur. pour le déchargement et la manutention des ekdagirdes.

. . 1
it
FIGURE 24 : FIGURE 23 : GERBEUR
CERCLEUSE FIGURE 22 :
TRANSPALETTE

Remarque 1es chariots ne répondent pas aux exigences emgjques de base (hauteur des
barres de poussée, hauteurs des plateaux, etsgnetde plus fortement détériorés. Nous
avons dans le cadre de notre projet pour missiordéfeir le besoin en chariots de

manutention pour leur renouvellement en accord #ieplantation des nouveaux processus

(se reporter au cahier des charges en annexe 6).
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IV.2. Le lecteur code-barres

Le lecteur de code a barres disponible au niveamdgasin est de type pistolet a

support fixe d’'une profondeur de champ<$0amn, son interface est un micro-ordinateur fixe.

Barcode reader

- L1

|| iﬁ
1
Frinter terminal

FIGURE 25 : LECTEUR CODE-BARRES A SUPPORT FIXE

Ce lecteur peut servir effectuer les opérations suivantes :
- Collecter les informations des numéros d'expédigibdes bons de commande a partir
de I'EDIt du groupe Schneider.

- Vérifier le contenu de chaque colis réceptionnérpalidation.

- Mettre a jour les quantités recues dans SAP.

- Editer les étiquettes pour la réception des réti&emon identifiées ou endommagées.
- ldentifier tous les articles entrants ou sortantsmigasin.

- Imprimer le document qui indigue I'emplacement deque article (géré a stock)

réceptionné afin d’effectuer la mise en stock.

- Imprimer la liste des produits non conformes &lzeption.

IDC DESADV

Local SAP
DESADV system

IbC file

Printer (receiving
list)

Barcode reader, Parcel or pallet

wireless or RDT SSCC barcode
Reference 1/ Quantity 1 /Location 1
/ Reference 2/ Quantity 2 /Location 2
SSCC Reference 3/ Quantity 3 /Location 3
Reference 4/ Quantity 4 /Location 4
Etc...

FIGURE 26 : LE SYSTEME D'INFORMATION LIE AU LECTEUR CODE A BARRE

11 Echange de données informatisées.
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Remarque le lecteur de code a barre au CDL n’est utiliséeltement que pour
collecter les informations des fournisseurs inti@ages via EDI et valider les réceptions.

V. L’effectif du CDL

Le CDL compte un responsable magasin, deux chadgédacturation et cing

magasiniers.

Les magasiniers sont en charge des opérationsigplegs et informatiques de
réception, mise en stock et préparation des liorsisde marchandise. L’'organisation du

travail des cing magasiniers est la suivante :

= Pendant la journée, trois effectuent la mise estkstla préparation des

commandes et I'expédition.
= Le soir, deux magasiniers procédent a la récepldsnmarchandises.

Ce systeme rigide est notamment a l'origine dsiplus déséquilibres explicités plus

loin dans le détail des processus.
VI. L’'ERP au niveau du CDL

SAP est segmenté en trois familles de modulestifomels : logistique, gestion

comptable etressources humaines

Le module logistique contient plusieurs fonctiditéa dont : la planification de la
production, la gestion des stocks, la facturatiomais ne contient pas de module spécifique

pour la gestion des entrepéts (WMS

Toutefois, le CDL utilise certaines fonctionnaitdle I'ERP indispensables a son

fonctionnement comme la validation des réceptiana préparation des commandes.
VII. Fonctionnement du CDL

VII.1. La gestion des stocks en amont du CDL

- Le taux de couverture des stocks est en moyenbé firirs>.

- Les taux de rotation (classification ABC/FMR) sattualisés tous les mois mais

aucune actualisation des allocations n’est faite potant.

12 Warehouse Management System.
13 Chiffre de Mars 2009.
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- L’épuration du stock (séparer et détruire les imken les retours, etc.) est lancée une
fois par an. Ce qui semble étre insuffisant aualaddensité de I'activité du CDL.

- I n’y a pas de retour d’'information systématique@DL vers la GDS.

VII.2. L’étiquetage des colis
Les étiquettes des colis de SEA sont normalisé®s E3'*. Elles contiennent les

informations suivantes :

= |e numéro de lot ;

= e code colis;

= |e code référence ;

» |e nombre de références par colis et

= |e nom du fournisseur.

VII.3. Le systeme d’adressage

Tous les emplacements du magasin sont identifieétigtetés. Il est possible pour
toute personne travaillant dans l'entrepét de mleicé tout déplacement sans avoir a étre

familier avec le « in-house » et les régles d'oisgion.

Le systeme d’adressage au niveau du CDL est lasuiv20 — Z- XXX- Y explicité

dans le tableau suivant :

TABLEAU 4 : LE SYSTEME D'ADRESSAGE DU CDL

magasin allée rangée niveau Aile (g ou d)
2 chiffres 1 lettre De 2 a 3 chiffres 1 lettre fileis paires oy
20 A,B,CouD De 01 a112 A, B, C, D ou E | Chiffres impaires
Toutefois :

- Les allocations ne sont pas délimitées physiquemmermjui peut étre cause de

confusion s’il y a débordement.

- Tous les emplacements sont dimensionnés par rappor boiteS03° ou une
paletteP12 alors que le dimensionnement des allocations dedtra établi sur
la base de la plus petite forme logistique c’edira- la boite S01 afin

d’optimiser le taux d’occupation de la surface telkage.

14 EAN : European Article Number, est une norme garantissant que le code-barres d'un article sera
reconnu dans tous les pays de I'Union Européenne.
15 Cf. Plan de conditionnement (annexe 8).
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- Un niveau de palettier est divisé &nallocationsS03 alors qu’il peut en

contenir8 !

VIl.4. La stratégie de stockage

Les régles de stockage en vigueur au CDL sorsursntes :

1) Séparer les produits par type et par marque (fesenir), principalement :
» Les produits dédiés (non geéreés sur stock).
» Les produits d’adaptation NS.
= Les produits volumineux (armoires Himel, MGA).
» Les produits gérés a stock Télémécanique.
» Les produits gérés a stock Merlin Gerin.

2) Stocker les produits selon I'allee réservée aunisseur(cf. figure 17).

Cette organisation s’appuie principalement swpé&ience des magasiniers et sur des
techniques mnémoniques. Elle ne respecte que lfartent les régles d’affectation et le

classement par ordre de rotation n’est pas rigeement appliqué.

Les conséquences de ces défaillances sont dess tdmpmise en stock et de

préparation trop longs ce qui affecte la perforneagiobale du CDL.

A terme, le CDL pourrait étre submergé par l'aggement de l'activité et les
nouvelles références qui entrent en stock. De p&wglution du plan de conditionneme(af.

Conditionnement en mono-boxp 51) rendra bient6t cette méthode caduque.

Dans ce qui suit nous analysons chaque processugladu CDL en établissant la
cartographie. L'objectif est de faire un rapporthexistif des taches de chaque processus en

vue d’établir un plan d’amélioration.

Nous avons construit I'étude suivante en étanplas prés des intervenants au CDL

et en participant nous méme aux différentes opgmati
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VIIl. Le processus de reception

VII.1. Les taches organisationnelles
Il s’agit de préparer les réceptions a venir :

- le chargé de facturation communique le jour de daeption les bordereaux
d’expédition et le détail du colisage transmis f& fournisseurs intragrouffeau

responsable magasin ;

- le responsable magasin entre le numéro du bordefeapédition dans I'ERP pour y
récupérer les codes correspondants aux marchangligeson va recevoir afin de

pouvoir vérifier et valider la réception future.
VIIL.2. Les taches physiques
- Décharger les containers ;
- Controler les marchandises quantitativement etitgtizement ;
- Stationner les marchandises dans les allées.
VIII.3. Les taches administratives
- Notifier les réserves ;
- Faire un constat d’avarie ;
- Traiter les retours fournisseurs.

Les processus de pré-réception et réception smaillds dans les figures 27 et 28 ci-

dessous :

Fournisseurs

I— 24H avant

transmis par le transport

"

facture fournisseur +
n° colis+détail colisage+

Réalisés par le resp

ou

(

entrer le numéro du

.| bordereau expédition ou

A\

ion des IDocs de

.| Entrerles IDocs dans le

intragroupe connectés
al'EDI

bordereau de ch

\-/—\

celui de la liste de SAP
colisage dans SAP

code a barre

A,

Pré-
réception
terminée

Pour les fournisseurs locaux
ou intragroupe n'utilisant pas
I'EDI, aucune pré-réception
n'est effectuée!

FIGURE 27 : PROCESSUS ACTUEL DE PRE-RECEPTION

*IDocs : Documents électronique d’interface entre SAP et le logiciel du code-barres.

18 TE, MG, MGA, HIMEL.

42



Chapitre Troisiéme

Etude de I'existant

Pré-
réception

Selon fournisseur ou au

prorata sur les deux codes a

Contréle quantitatif exhaustif

terminée barres
" Passer
N colis Rapprocher Scanner n°®
s . Contréle - ) chaque
Arrivée Déchargement ; dans colis des Fin bordereau e . .
; f —»  visuel de > N . » e —» référence Séparer colis
camion colis , zone de codes a déchargement expédition N
'emballage . . ) au code a
réception barres du coli barre

Processus de
déchargement

Oui Oui

Contréle
visuel du
produit

LiNon

Séparer colis

Réception informatique
(code a barres)

A

Appeler au téléphone le
contréleur qualité et remplir fiche

Emission réserve:

de non conformité

Mettre colis dans
la zone de non
conformité

(€4——non

Produit
conforme?

A

Remplir fiche de

non conformité

Stationner colis
dans allée selon
fournisseur

Fin
Réception

FIGURE 28 : PROCESSUS ACTUEL DE RECEPTION

Remarque : Les réceptions sont effectuées a mhatlh a cause de la loi sur la circulation desieéles en zone urbaine.
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VIIl.4. Analyse du processus

Le processus de réception tel qu'effectué actnelile au CDL présente
essentiellement un probleme d’ordre global : Léviaés de déchargement, contrble au code-
barres et mise en stock (voir plus loin) ne sorst fagtes en flux tendu(cf. Les processus

d’entrée en magasinp63).

Cet état des choses est essentiellement di aniseden rigide du temps de travail
des magasiniers qui ne permet aucun lissage dgeshdde plus, I'anticipation des activités

nous semble insuffisante au vu des informationstimgies disponibles.

En effet, Les informations communiquées par lagrizseurs peuvent étre mieux
employées afin d’anticiper et d’organiser les réiogs ; sur les bordereaux d’expédition et le
détail de colisage se trouvent toutes les réféseque le CDL va recevoir, les quantités et les

poids et volumes correspondants. Ces donnéesaseiffira :
» Dimensionner les équipes ;
» Dimensionner les équipements ;
> Etablir un plan de priorisation des containers ;
> Veérifier 'espace dans les allocations avant réoept

En sus de cela, nous avons relevé au cours deld'ée ce processus les carences

majeures suivantes :
- Absence de procédure concernant les commandestesganen retard.
- La passation de consignes entre les équipes dessinegys n'est pas systématique.

- Absence d’indicateur de productivité.
IX. Le processus de mise en stock

IX.1. Taches effectuées

Ce processus tel qu'effectué actuellement ne eontjue des taches physiques a
savoir :

- Séparer les colis selon le fournisseur ;

- Mettre chaque référence dans I'emplacement qedualloué.

Il est détaillé dans la figure 29 qui suit :
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Fin
Réception

Séparer les colis
MG des colis TE

OoUi———P

Mettre la référence a
la bonne adresse
(article géré a stock)

MG&TE

MGA&HIMEL

Mettre les colis
d’'un meme
fournisseur sur un
chariot

Aller a la zone dédiée au
fournisseur et chercher
I'adressage dans la liste

sur I'étagére

Mettre les
références dans
les places vides

durack D

.

non———p

Aller vers l'allée A
(Article non géré a
stock)

a référence
existe?

oui

!

Mettre les articles
avec les autres de
méme référence

non—p

Mettre les
articles de méme
référence dans
une place vide

Fin mise
en stock

FIGURE 29 : PROCESSUS ACTUEL DE MISE EN STOCK
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IX.2. Les carences constatées

- La mise en stock est faite a partir des alléesédéodkage et non de stockage !

- La recherche des références dans les listes denteadeoup d’'effort et induit des
pertes de temps conséquents.

- Il existe des adresses qui sont occupées par deasas références.
- Absence de politique claire concernant 'emballeige et son recyclage.
- Absence de mise a jour des adresses.
- Absence de plan de dimensionnement des moyensietagirhumains.
- Absence d’indicateur de productivité.
X. Le processus de préparation des commandes
X.1. Les taches physiques:
- Prélever les produits selon le bon de préparation.

- Controler les références et les quantités prélevées

X.2. Les taches administratives

- Sélectionner les commandes a traiter.
- Etablir et éditer les documents de prélévement (lmopréparation).

- Editer les documents et les étiquettes d’expédition

X.3. Les carences constatées

- Les magasiniers classent eux méme les bons deratiépaselon les régions (Est-

centre- Ouest) alors que I'ERP pourrait le faireomatiquement.

- Les documents transmis aux magasiniers sont derdedifficile et peuvent induire

des erreurs de préparation.
- Inadéquation entre le systeme et le magasin eniaqgcerne les allocations.
- L’optimisation des trajets des magasiniers n'est gtudiée.
- Absence d’un plan de conditionnement pour la pipar des commandes.
- Absence d’indicateur de productivité.

Les figures 30, 31 et 32 décrivent en détail tapés de ce processus :
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Selver . = Local
eliveries »
) SAR
Portfolio —
—— m
Carri Custormers >
arers Portfolio ‘ ‘

Portfolio /

e )
E \ —— | Printer
| —u}
= ]

Shipping inDi
Barcode reader, Shippng
SSCC

wireless or RDT

Shipping
documents

FIGURE 30 : SCHEMA DE L'EDITION DES DOCUMENTS D'EXPEDITION

Fin mise
en stock Opérations faites par chargé facturation
s 5 \
priorité 1: centre
1 iour sur 3 Priorité 2: Est & Ouest
J Opération faite par
magasinier manuellement
Etablir un plan de
on séparer les références o| Imprimer les bons de R priorisation des
préparation de SAP NS préparation préparation selon
les régions
Vérification journaliére
Des commandes urgentes sous
24 0u48h
+
Vérification au lendemain de
chaque réception
nganc}e de Vérification de la N Informer

préparation de N bilité des | Imprimer le bon inier de -
commandes urgentes 616 SAP | de préparation d R v

ou arrivée DHL références sur urgence

Fin mise en
stock + fin
ré-pickin

FIGURE 31 : PROCESSUS ACTUEL DE PRE-PREPARATION DES COMMANDES
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Fin mise en
stock + fin
pré-picking

) Prendre des Aller a la zone de ) cer . -
Produit : f Identifier les références et Prélever et Aller a la
[ Bon de cartons vides et stockage en suivant L. . L
prét pour | 2 - > > —» vérifier la correspondance » disposer dans Fin picking » zone de
o préparation les mettre sur I'ordre sur le bon de . . A .
picking . . . avec le bon de préparation cartons préparation
chariot préparation
Processus de prélévement
ﬂ:s:rlgifr:tee Mf;r;infg?ufs Coller étiquette Passer les a’command Scanner chaque Marquer le nom €s carto
d'expédition méme client sur < du contenu sur le < cartonsala |¢&—————oui du client est >«—— article au code a < du client surle «—Oui utilsés sont
a dgquate une palette carton cercleuse compléte barre carton dequat;
A 4
non
i non
Vérifier les
. , . Elles sont quantités sur le
Rectifier 'erreur | <-oui bonnes? <+ bon de
3 préparation Mettre les
A références dans
Fin Packing 'emballage
nin adéquat
Prévenir chargé

facturation

FIGURE 32 : PROCESSUS ACTUEL DE PREPARATION DES COMMANDES

48




Chapitre Troisieme Etude de I'existant

Xl. Le processus d’expédition

Dans cette étape les colis sont acheminés dera de préparation vers la zone
d’expédition, cette derniére étant divisée en ts0iss zones :

- Une zone centre pour les marchandises destinéediants d’Alger et ses environs ;
- Une zone pour les marchandises des clients sitli@si@st du pays et ;
- Une zone pour les marchandises des clients de I'Est

A larrivée du transporteur, le magasinier rempét bordereau d’expédition en

précisant : le nombre de colis, le numéro du bolivdgison et le nom et adresse du client.

Le transport est une activité que sous-traite SEACDL, pour les livraisons aux
environs d’Alger, a a sa disposition un camion detbnnes du samedi au jeudi de 8h30 a
17h. Pour les autres régions, il suffit de prévensompagnie de transport.

Nous avons constaté pour ce processus certaingscesr Principalement :

- Les trois zones sus-décrites ne sont pas délimpégsiquement ce qui provoque

parfois un amalgame entre marchandises de difigsatdstinations.

- Il n’y a pas de synchronisation entre le procesiipréparation des commandes et

leur expédition, ce qui induit souvent un engorgete la zone.
Ce processus est schématisé dans la figure 3Bag&suivante.

Remarque : Notre projet ne concerne pas les plans de transpmal puisqu'il

s'intéresse uniguement a la chaine interne du CDL.
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Fin préparation
des
commandes

Livraison physique Archivage des documents

Factures +
Bons de livraison

Vérification de conformité

Vérification visuelle du Est- our Prévenir le des factures fin du mois par
nombre de palettes des une livraison? . transporteur: Arrivée Chargement magasinier
—» s . oui- . » . » .
colis a envoyer selon la (Multiple de camions 1,5T ou camion du camion
région (Est ou QOuest) 2,5T
4 4
Est et Ouest non Retour du
| transporteur avec .| Archivage des BL
BL signé par le par mois
Ne pas livrer client
Colis centre,
st ou Ouest?
centre

FIGURE 33 : SCHEMA DU PROCESSUS ACTUEL D'EXPEDITION
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XIl. Les évolutions de I'activité Basse tension

Cette partie est consacrée aux évolutions majeguesva connaitre I'activité Basse
tension et qui influeront a terme sur I'organisatidu Centre de Distribution Local. Nous
tenterons d’évaluer I'impact qualitatif et quartitaes évolutions programmées ou possibles
et d'analyser les difféerentes hypothéses qui eoulént afin de proposer les solutions ou les

configurations adéquates.

XlIl.1. Basculement des flux vers CLSE

Certainement I'évolution la plus importante aueaiu logistique, elle concerne le
basculement de la quasi-totalité des flux de conumast d’approvisionnement (aujourd’hui
plus de90% du volume physique, a terme probablent#%) vers un seul fournisseur qui
est CLSB.

Concretement pour le CDL, cela représente despgges tous originaires d’'un seul
fournisseur, autrement dit des opportunités énomnetermes d’unification, de consolidation
et de fiabilisation des informations logistiquese ICDL peut réellement accroitre sa
performance en «s'intégrant » plus en amont decHaine d’approvisionnement. Ces

différentes opportunités d’amélioration sont déas dans le chapitre suivant.

XIl.2. Le conditionnement en mono-box

En simultané avec le basculement des flux versBZlI&s produits importés par SEA
seront conditionnés en mono-packaging, c’est-aglifan colis (carton ou boite) comportera
une unique référence et devra étre étiqueté en arabe, avad dé contenu en plus de
I'étiquetage habituel. Tous les produits serontqués Schneider Electric uniguement.

En comparaison avec un conditionnement en pacamirte (plusieurs références

dans un colis), cette démarche implique :

- Une simplification significative des opérationsabmtrole quantitatif au code-barres et
donc un gain en temps opératoire par colis tousiaugportant. Malheureusement,

nous ne disposons pas de moyens opérationnelsdipblr calculer ce gain.

- Un taux de remplissage par conditionnement estm&0% en moyenne pouvant
induire un accroissement du nombre de colis paugsge et donc une augmentation

des manipulations a la réception (déchargemene-bades et mise en stock).

17 Centre logistique de Sant Boi, Filiale espagnole de Schneider Electric SA et principal fournisseur de SEA.
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Un conditionnement qui va plus loin dans la chdoggstique ; au moins jusqu’a la

mise en stock puisque les produits ne sont plusrdittonnés apres le code-barres.

XI1.3. La croissance

La croissance des activités Basse tension de $pE#e sur le Centre de Distribution

doublement :

XI1.3.1. En volume de stockage :

Augmentation du volume a stocker pour chaque raéé&reyérée a stock. Celle-ci est
estimée par rapport a la croissance de I'activat@roerciale correspondante.

Croissance du nombre de références faisant partoesdir de gamme et donc gérées a
stock. Passé dE50en 2007 a enviroB50 aujourd’hui, on estime #00le nombre des

nouvelles références entrant chague année au @gantme sur un horizon de 3 ans.

X11.3.2. En densité de flux :

50 a 55%de conteneurs a réceptionner en plus par rap®908. Cela représente en

absolu I'équivalent de 4 conteneurs 20 pieds paras®e a réceptionner en une seule
nuit. Les retards de transport quasi-systématigoesisent des livraisons pouvant

aller jusqu’a 10 conteneurs 20 pieds par semanéeeptionner sur deux ou trois nuits

consécutives.

XI1.3.3. Les nouvelles configurations
La Direction Supply Chain & Logistique de SEA esage plusieurs transformations

pour le CDL :

La construction d’'une nouvelle zone d’adaptationrges compacts NSX similaire a

la zone d’adaptation des compacts NS.
La construction d’'une zone sous-douane (non erdiorensionnée).
La création d’'une zone d’accueil clients.

bY

Tous ces changements bien que toujours a [I'étudmt gotentiellement

consommateurs en surface utile de stockage et sitm@sdonc une étude préalable pour

I'optimisation de I'espace d’entreposage.
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Conclusion

L’étude du CDL a mis en évidence plusieurs défices en matiere :
> D’organisation :
- Absence d’anticipation des charges ;
- Organisation rigide des ressources humaines.
> De systématisation des taches :
- Confusion due a l'improvisation des magasinierssdaxécution des taches.
> Dlutilisation de I'espace disponible :

- Le taux d'occupation du CDL est 8% en moyenn® ce qui permet d’envisager un

eventuel redéploiement de I'espace.

- La zone de stockage dédiée aux produits lourdslemineux n’est pas suffisante.

C’est pourquaqi il est nécessaire d’initier des améliorations shaque processus
individuellement, mais le changement majeur seesirtainement au niveau global : opérer
enflux tendu®® tout le long de la chaine pour une meilleure efgion des ressources et une
efficacité maximum. Il s’agira pour cela de défitarstratégie de stockage adéquate puis de
réorganiser les processus. L'analyse devra tenipt® des évolutions programmeées, qu’elles

représentent des opportunités ou des contraintes.

18 Nombre d’alvéoles occupées / Nombre total d’alvéoles.
19 Traduit en anglais par « Lean ».
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Introduction

Ce dernier chapitre présente le CDL tel qu'il dévitre aprés implantation des
solutions proposées et validées par expertise Ipacomité de pilotage ainsi que le
correspondant expert emwarehousing de Schneider Electric SA). Ce travail devra
nécessairement étre réalisé en synchronisation lavieasculement total des flux vers Sant

Boi et la réception des premiers groupages proveateoe fournisseur (fin juin 2009).

Nous reprenons ici les principales étapes de d&tuen deux sections

interdépendantes :
1) La préparation « physique » du CDL aux changemgmenir.

2) Les améliorations organisationnelles et systémigoes |'optimisation des processus.

|. Rationalisation du stock

Une instruction de calcul de la provision pour rdéfation de stock a été initiée en
mars 2009. Ce calcul permet d’identifier le stook mouvementé pendant une année et plus.
Effectué chaque fin de mois il permet de solder les produits provisionnés pante

promotionnelle en coopération avec le Marketing &ommerce ou a défaut, de les rebuter.

Le premier calcul (fin mars 2009) a mis en évidepas moins dé0% du volume

physiqgue total a solder ou a rebuter. Ce volumeprend :
- Des produits « démodés » (en fin de cycle de vie).
- Des produits obsolétes a cause de nouvelles natentzbrication.

- Des piéces détachées, sous-ensembles ou compesarast dans la composition

d’un produit fini dont la fabrication a été arrétaefortement ralentie.
- Des pieces détachées inutilisables suite a un enaagt de nomenclature.
- Des produits a tres faible rotation.
- Des produits endommagés ou détériorés (stock deaomfiormite).

Cette procédure a également permis de trans&searticles n'ayant pas leur place au
CDL tel que les catalogues de produits, les éclamgi.. propriété du département

Marketing.
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Il. Stratégie de stockag

La stratégie de stockage, préalable indispensalale&ilexion pour I'optimisation de
processus, a été entierement établie dans le dadie premiére partie du projet. L'étud:
concerné un catalogue 8668 référence représentant tous les articles ayant été comme

au moins une fois par SEA depuis novembre 2

Les informations prises en compte pour la détertimnades famles logistiques sont
multiples. Le détail du tableau d’'analyse est pité enannexe 7 voici les points les plus

importantes :
- L’activité commerciale a laquelle appartient leghuit.

- Taux de rotation du prodi par mois : par volume de consommation et par noraée

lignes de commandgoir figure 34 a la page suivante).

- Lesdifférents conditionnements du proc: pouvant aller jusqu’s en fonction du

volume de commande et des dimensions physiquesoduip Mais aus: :

Type du produit

Non géré sur stock NS*

Géré sur stock

< * cf. NS Dynamic

Volume et poids du produit

Petit

> 25 KG >volume de la S04 = 0.072 m3 < volume de la SO1 = 0.009 m3

Lourd ‘ Volumineux ’

"Ordinaire" ‘

Statut commercial du produit

5

Fin de
commercialisation
annoncée

6

En post-
commercialisation

2

Validé non
commandable

3

Pré-commercialisé

4

Commercialisé

1

Référence créée
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Picking activity
(nky of piciking lines)

100 %
95 %
20 %
«F s class
(rare] slow movers
*KM » class S0%%ref = 5% lines £ day
medium movers
20%ref = 15%line=/
«F » class day
Fast
movers
0% raf = 20 %
lines /day
-
200% A0 % Mb of references 100 %%

FIGURE 34 : CLASSIFICATION FMR

La combinaison multiple de ces critéres nous lignsesur le type de positionnement
adéquat pour la référence et son mode de gestwregpondant a la famille logistique de
stockage). Nous distinguons sept modes différents :

1) NS Dynamic: englobel3 références gérées sur stock représentant des santpo

spécifiques pour la fabrication de compacts élgaés.

2) Heavy & large : produits lourds et / ou volumineux gérés sur stock

3) Dynamic : produits de dimensions « standards », gérés euk stu a forte rotation

(voire moyenne selon les cas).

4) Dynamic pallet: produits de dimensions non standards (longs owe$argeérés sur

stock et se présentant sous formes de paletted&msp

5) Cross _dock: Commande (compléte ou non) d'articles non stoakéspack unifié,
dédiée a un client connu et facilement identifigllee palette compléte, une armoire

électrique, un produit spécifique ...)
6) Chaotic : produits non gérés sur stock de toutes dimenstorsnis cross dock).
7) Mezzanine: produits « petits » non gérés sur stock, a faiblenoyenne rotation.

La segmentation ainsi effectuée a donné les edsidtiivants :
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TABLEAU 5 : MODES DE GESTION DES REFERENCES

Mode de gestion Nombre de références
Chaotic 4932
Cross dock 334
Dynamic 474
Dynamic Pallet 31
H&L 32
Mezzanine 152
NS Dynamic 13
Total général 5968

lll. Dimensionnement statique

[1I.1. Les conditionnements (voir annexe 8)

Une étude statistique a été menée quant a I'cexacer des différentes formes de
conditionnement afin d’aider au dimensionnementicgia de I'espace de stockage. Sur les
5968 références, plus @% sont conditionnées sous l'un des formats suivaSl, S02,
S03, S04 ou palette (P12, PD2, P06, etc.). Les 2@skants représentent des produits non
gérés a stock c’est-a-dire des commandes clieoifEpees le plus souvent conditionnés dans

des emballages génériques (carton, sachet plasfiglette spéciale, ...).

Cette analyse nous permet de baser le dimensi@mietatigue du magasin ainsi que

la stratégie de stockage sur ces 5 formes de comaément.

[11.2. Type d’affectation

Allocations affectées (518 au total)

(Une référence < une allocation)

NS dynamic ] [ Dynamic ] [ Dynamic Pallet

Stockage banalisé

(Un mode de stockage << Une Zone spécifique)

r ~

Zone Heavy & Large Zone Chaotic Mezzanine
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[11.3. Volumétrie

On calcule en fonction des regles établies le iheso volume de stockage pour

chaque allocation pour les produits affectés, er phaque zone pour les produits stockés en

banalisé. Le besoin en volume de stockage estragpen nombre nécessaire de S03, S04,

S02 ou SO01 box avec un taux de remplissage pa fhoit a70%.

Un calcul de robustesse a également été effectugnduorizon de trois années afin de

vérifier la capacité du CDL a contenir les volunfieirs a stocker. Cette analyse concerne

trois aspects :

L’évolution du volume par référence gérée sur stock
L’entrée de nouvelles références au coeur de gamme.
L’augmentation de la densité du flux des référemmesgérees sur stock.

Les facteurs d’extrapolation pris en compte dépahdévidemment du type

d’affectation et du mode de stockage :

Pour les emplacements affectés (Dynamic, NS Dynamidynamic Pallet), la
croissance est calculée au niveau de chaque réé&rdéille est égale a celle de

I'activité commerciale correspondante.

Pour le stockage banalisé (Chaotic, H&L et Mezzapion taux de croissance annuel
de 12% est considéré comme base de calcul. Ce taux pomdsa des niveaux

d’occupation d&0, 80 et 90 % de chaque zone a%a2iet $ année respectivement.

Les résultats consolidés de I'étude sont résurags & tableau suivant :

TABLEAU 6 : DIMENSIONNEMENT STATIQUE

) S03 BOX 2088 2355 2664
Dynamic, NS 504 BO 3 6
dynamic et 4 BOX > > 29
Dynamic | 502 BOX 262 304 352
pallet | SO1BOX 459 556 675
s03%*° 2440 2758 3127
Chaotic S03 BOX 1821 2048 2341
Mezzanine |S03 BOX 52 59 67
Total S03 BOX 5793 6531 7439

20 Consolidation du besoin en volume de stockage en nombre de S03 box.
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La comparaison de ces estimations avec les cépgmivpres du CDL a démontré :

hY

La capacité du CDL a contenir la croissance enmelyphysique a stocker sans

recourir a des magasins de débordement.
La nécessité de redimensionner la zHigé..

Une opportunité de redéploiement de I'espace inme@moyen terme a condition de

réviser le systeme d’adressage et la stratégiéediation.
Stratégie d’affectation

Sont évidemment concernés les références a empatarffiecté uniguement :

Les « Dynamic pallet » sont entreposés soit auanivdu sol pour une accessibilité

aisée, soit dans les deux derniers niveaux du rack.

Les « Dynamic » et « NS Dynamic » peuvent étre k&t®csur trois niveaux au
maximum selon le volume de la réserve. Celle-ci d&finie comme la quantité
maximum stockée moins la capacité d’'un niveau @& standard (équivalent a 4

S03). Il peut y avoir jusqu’a 2 niveaux de résdigalernier étant la palette).

Ci-dessous le tableau de répartition selon la éologistique et le niveau de réserve :

TABLEAU 7 : STRATEGIE D'AFFECTATION2L

Levels required

Picking position type 1 3 1 + Spécial Spécial Total général

Dynamic

S01

346 44 33 51 474
7 8 1 16

S04 17 1 1 2 21
NS Dynamic 7 4 1 1 13
S04 2 1 3
Total général 353 48 34 52 487

Le travail suivant consiste a affecter une all@ce& chaque référence. Pour ce faire :

On divise la zone réservée au stockage dynamigysusieurs sous-zones (que I'on

considérera par souci de simplification comme ckamplonne de 2.7 m) ;

On classe ces sous-zones par ordre d’accessib#itérapport a un parcours de

préparation optimal. Ce dernier est décrit dariglae 35.

21 Spécial : 3¢ Niveau du rack (cf. Annexe 9).
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- On affecte les références par ordre de rotationladalus forte a la plus faible. Le
volume de consommation moyen de chaque référenternuéera la hauteur a
laquelle celle-ci sera stockeée ; une référencetavdume de consommation a chaque

commande sera stockée a la hauteur de pickingitagpgonomique.

001 002 0011002 001 f 002 001
A B C
101\)102 101 \102 101 102 101

FIGURE 35 : PARCOURS DE PREPARATION OPTIMALE

V. Le stockage banalisé

La gestion des références stockées en banalisésest problématique lorsque I'on ne
dispose pas d'un systeme informatique adéquat (WMNM&anmoins, on peut suivre quelques

regles de base afin d’optimiser les mouvements :
- Deédier une zone spécifique pour ce type de stoc{alge A).

- Rapprocher cette zone le plus possible de la zerigradison (ces produits sont censés

stationner un minimum de temps au magasin).
- Cette zone doit avoir tous types d’emplacementeifea boite, produits longs...).

- Créer dans SAP un module permettant la segmentiatisrde la réception - passage
au code-barres - des produits a allocations dédes les produits stockés en

banalisé afin d’accélérer la mise en stock.

- Simplifier autant que faire se peut les opératmhsinistratives a la réception.
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V1.

1)

2)

Le systéme d’adressage

Afin de permettre :
Un gain conséquent en surface utile en augmerdaterisité de stockage ;

Une gestion plus rationnelle du volume et des #b#ae stockage grace a une

meilleure clarté et enfin ;
Une flexibilité accrue du systéme d’adressage difgrentes formes logistiques.
Nous avons proposé deux solutions alternativesystéme d’adressage initial :

Revoir I'adressage sur la base de la plus petiteddogistique de SEASO1)tout en

gardant la méme logique de numeérotation.

Mettre en place un systeme d’adressage « dynamidque I'étiquette pourrait étre
décalée horizontalement en fonction des dimensiessproduits stockés. Ce systéme
permettrait d’adapter chaque allocation au produielle contient. Il sera également
possible d’introduire ou de retirer des étiquegtesr optimiser a chaque fois la densité
de stockage. Pour cela il conviendrait d’ajouteindice de la colonne dans
'adressage et de la diviser en un certain nomiaédations en fonction du besoin et

des dimensions des produits stockeés.

Ce dernier systéme présente I'avantage d’apponieflexibilité maximum au volume
global de stockage mais requiert une gestion assemlexe et présente donc des

risques d’erreur.

Dans les deux cas, il sera utile de délimiter mlusment chaque allocation avec une

bande adhésive par exemple afin d’éviter les dé&boeahts et les erreurs.

Le premier systéme a été sélectionné pour implama@r le comité de pilotage pour

la simplicité et la rapidité de sa mise en ceyvi@r annexe 9).

Résultat :

La révision du systeme d’adressage alliée a urségie de stockage rationnelle

devrait permettre une économie de l'ordrel8ea 25% de la surface utile de stockage, soit

I'équivalent d’au moin$ colonnes de 2.7 m sur les palettiers dynamiques.

L'optimisation de l'espace d'entreposage et I'étabbment d'une stratégie de

stockage rationnelle réalisés, nous pouvons noushmE sur les processus de magasinage et

envisager les meilleures possibilités en termefidéeité et d’efficience.
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VII. Les processus d’entrée en magasin

VII.1. Le concept Lean

Les processus d’entrée en magasin représentgrarii@ critique de toute la chaine
logistique interne du CDL. La performance globadecg dernier dépend de I'exécution des
activités amont et toute difficulté a ce niveaudercute invariablement sur I'exécution des

processus de sortie.

Le travail d'optimisation des activités se rappattau processus de récepffoest
basé sur un concept simple : opéreffler tendu depuis le déchargement des marchandises
jusqu’a leur mise en stock ! Cette approche récluiisidérablement le temps de réception en

éliminant tout déplacement superflu.

Les deux figures ci-dessous illustrent le parcaypggque d’'une palette et d’'une boite

avant et apres optimisation des trajets :

\ [ | H [ |
I =

RECEPTION @ @g‘ PV VR BVGEHRD

SEGREGATION AREA

@ T [ gl T T T |
PP EBT

| | H | H | H T

FIGURE 36: PROCESSUS DE RECEPTION AVANT OPTIMSATION DES TRAJETS

¥

Palette témoin Boite témoin

Légende

22 Déchargement, passage au code-barres et mise en stock.
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Résultats de la®Dbrganisation :

- Une zone de déchargement submergée rallongeantdémidement le parcours

moyen d’une boite avant sa mise en stock.
- Des allées de stockage bloquées ce qui empéchiedaemstock du bon cote.

- Un retard sur toute la chaine et une confusioredes différents groupes de travail

(celui de la nuit pour la réception et celui dudemain).

- La mise en stock réalisée en méme temps que lanatégn des commandes le

lendemain d’'une réception alors que ces deux psasesont incompatibles!

| E H | H&ij !‘
03

RECEPTION
&
SEGREGATION

File d’attente

[ S

FIGURE 37 : PROCESSUS DE RECEPTION EN FLUX TENDU

Résultats de I'organisation en flux tendu :

- Des déplacements minimes ;
- Un espace de travail désengorge ;
- Une clarté maximum évitant les erreurs (ne pasugar une palette, une boite, etc.) ;
- Des produits en sdreté dans les alvéoles de steakdg respect du FIFO.
VII.2. Détails des processus

Les cartographies des processus qui sous-teridatilissement de cette organisation

future sont représentées ci-apres :
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(1) 48-72H avant

Réception des
factures+ BL+
détail colisage
a travers ’EDI

Pré-
réception

A

Fichier
SAP

—»<Comparer

Liste des

Liste des

Liste des
Produits H&L

références N-
STK a recevoir

références N-
STK présentes

Liste des
références
communes

Anticiper

N

| Préparer la zone

Anticiper

Etablir 'ordre
d’arrivée des
containers et

H&L

Mettre a jour la base de
données du code a barre

identifier les
commandes
prioritaires

terminée,

Entrer Idoc’s

Améliorer
/ innover

Anticiper

W

Produits Volumineux,

dans le lecteur <
de code-barres

en palette?
Iespre'fe'renlz:es Espace non» 'espace en disponibilité des Préparer lallée A |
A suffisant? langant des emplacements pour réception
non gérées a A N
stock préparations
oui
Améliorer
/ innover
o Espace Ré agencer les
TN suffisant? non produits
ou
Plan de Org:g:::tlo
» déchargement équipes de Ly
___ X travail
NON
Entrer N° . .
Importe’r les bordereau oui Recept[on
Idoc’s s i confirmée?
d’expédition

6-12 H avant

FIGURE 38 : PROCESSUS FUTUR DE PRE-RECEPTION
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Pré-
réception
terminée

colis

Déchargement

Controle
visuel de
'emballage

endomagé ?

Qui

v

Controle
visuel du
produit

L’emballage est

Par 2 magasiniers MT

Non—» Segmentation

NON

Oui

@ Différer

v
Mettre colis
dans zone de
controle

d]

Emission réserve:

Contacter le contréleur qualité

Oui

Mettre en
stock

Produit
conforme?

Non
v

Mettre colis dans
la zone de non-
conformité

v

Remplir fiche de
non conformité

\/\

Contréle qualité

H&L

Palette

2e code-barres

Transférer vers le

Réception

informatique

Mettre colis
dans zone de
controle

Remplir fiche di

Mettre en
stock

non conformité

Mettre en
stock
File d’attente
palettes
A
Réception .
informatique |
Segmentation
Non
Mono Mixed
. palette palette
o f
Différer
e Dépalettiser
Mettre chaque
boite dans le
A Taide du gerbeur chariot
correspondant
Mettre en
stock

Améliorer
/innover

Mettre en
stock

Chariot plein?

Remplacer par
chariot tournant

FIGURE 39 : PROCESSUS FUTUR DE RECEPTION (BASE SUR UNE SEGMENTATION DES FLUX)
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Produit
A Produits de l'allée A
i H&L Affecté
A v

Lire 'adresse de
I'affectation sur
le code-barres

Référence déja
présente en stock?

Transférer vers
2e code-bares

Oui Non

\ D’abord les adresses i L ;

impaires, puis les paires. -
— . Disposer dans
Scanner avec la Transférer et Rechercher la emplacement
douchette disposer référence vide
A Emplacement aménagé A
lors de la pré-réception Regn:%l;qp:; les
Disposer références et
disposer
Réception
terminée
FIGURE 40 : SOUS-PROCESSUS DE MISE EN STOCK
Remargue :

- Le déploiement de ces processus nécessite laaréaditine nouvelle étiquette incluant
I'adresse de stockage pour les produits allouégr&mil préliminaire est en cours de

réalisation avec CLSB.

- Un nouveau dimensionnement avec tracage de la densiception est également
indispensable pour le repérage physique des diffeisecteurs et I'orientation des flux

(Se reporter a la figure 41p 69.

VII.3. L’organisation des équipes

Le processus de réception décrit ci-dessus reacuieninimum :

- Deux magasiniers pour le déchargement. Ces dermsoertsissus du magasin Moyenne

tension adjacent au CDL.
- Un magasinier au code-barres n°1 pour la réceptfonmatique.

- Un magasinier pour le transfert des produits (saletpe ou chariot) et leur mise en

stock.
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Cette gestion permettra de ne pas perdre de tsompses deux processus les plus

critiqgues a savoir : le passage au code-barresride en stock.

Si la pré-réception met en évidence une chargeptiomnelle, par exemple un nombre
important de références non allouées a recevaerd nécessaire de renforcer I'équipe par un
3® magasinier pour accélérer la mise en stock, psoisaislentifié comme le plus long en termes

de temps opératoire.

Contrairement au processus de préparation des anden, des ratios de productivité
sont difficilement applicables pour la définitioru dhombre nécessaire de magasiniers en
réception. C’est pourquoi, l'allocation d'une ressi®e supplémentaire au processus de
réception se fera sous réserve de vérificatioradsharge prévisionnelle en picking et ce grace
au ratio décrit plus loin dans ce chapifof Le ratio de productivité, p 73. Cet arbitrage

devra toujours tenir compte du caractére priogtdu processus de réception.

Conclusion

L’organisation en flux tendu a pour objectif d’aser la réception en un temps minime

afin de ne pas retarder la chaine globale du CDL.

Il est bien évidemment impossible d’estimer quatitiement les gains de cette nouvelle
organisation par rapport a la premiere vu les charamts que subit déja le CDL et I'absence
initiale de mesure de productivité. Toutefois, nastimons d’aprés nos observations que
I'adoption de ces nouveaux processus permettrdode ene réception en moins d’une Atit
mise en stock comprise. Ceci permettra déja d’éuitecroisement de flux contraires a savoir
celui du prélévement et de la mise en stock. Lepsed’attente ou de stationnement en zone de

réception seront considérablement réduits.

Enfin, Nous escomptons eégalement par cette approche,tdacle travail des
magasiniers en leur épargnant tout déplacemenileirett pour avoir considéré I'ergonomie

comme facteur déterminant dans la conception desepsus.

23 A raison de 6 heures par nuit, pour une réception de 4 conteneurs 20 pieds ou équivalent.
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Le lay-out suivant a été construit selon les reglée dimensionnement
dynamique pour la zone de réception ; chague sons-est dimensionnée en fonction
de l'importance du flux des produits s’y rapportantie souci principal est
I'accélération des flux des différentes familles geoduits. La détermination des

distances tient comptes des impératifs d’ergonomie.

Acces vers magasin ‘ H
MT -
A——3m—| Oa
= =~
1]
N
S
E Bureau 3.1m
[
9.6m Extension 1m
* Zone W
d’attente
H&L
2P12 J
/2./8 m 3
Oa
Zone pour produits MT ~
39.5 m2 >
r/ Zone T
A e d’attente
— 6.8 m 2m—» HEL
T 2P12 J
c
o
€
38
c
£a
%
£
j
0.8 m
Jusqu'a
im
6.3 m 4.3 m
File d’attente passage
au code a barre Prioritaire
36 m2 13 o
palette =~
P12 [
34m 10 9 8 —
I Chariot
q tournant
Chariot
v |
12 7 6 5 Y e L ism—
[ ]
L | T
i Chariot
i 1 4 3 2 no : L5m
. \ P Se
o 08m o 2
L i )
€ A6m v i Tc T
Transpalette ;' Chariot | o8
Nyl 1" A 8
; Zone libre N 1.5m
T T
1im 08m . / i
v «—27m—» M
R <+1.4m—»
Palettier Ed
Palettes vides au > 3
sol poubelle =

FIGURE 41 : PLAN FUTUR DE LA ZONE DE RECEPTION
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VIII.

Les processus de sortie du magasin

VIII.1. La réorganisation des activités

Dans le cadre de l'optimisation des processus aealla chaine du CDL, nous

recommandons de :

» Combiner le prélevement et 'emballage des prodeitschoisissant 'emballage
en fonction du volume de la commande client (dopaeSAP). Ce systéme est

analogue a un prélevement‘pitk & pack’.

> Réduire la longueur des trajets : En respectantciesits de préparation qui
évitent au préparateur de passer plusieurs foisepar€me endroit. Le bon de
préparation devra étre conforme au circuit de padma optimal(cf. Figure 34).

> Eliminer les ruptures de charge lors de la préparat

En instaurant une procédure pour le réapprovisioeme des emplacements de picking.
En vérifiant la disponibilité de 'emballage avdmtcommencement des préparations.

> Limiter les risques de dommage :
En prélevant les articles dans un ordre qui resdegboids et le volume des articles (au

cours de la préparation, placer les articles las pburds en dessous des articles
fragiles). et

En prélevant les articles lourds (de la zone H&h.Yia de parcours.

Ci-dessous la cartographie des nouveaux procességloyer :

/ /’7%\\ T~ -
/ ?:rg?:t?jnd;e \ Veérification de la Imprimer le Informer
[ prep ——»  disponibilité des » bon de »{ magasinier de
\ commandes ) . . - )
références sur SAP préparation 'urgence
L urgentes /

N 4 -Trier les bons de préparation selon région

@ 1jour/3 - Séparer les références NS adaptation Améliorer
Extraction des = finnoven

. . Veérifier la
commandes a Traitement Imprimer bons . o
. » ) » . » disponibilité
préparer de des fichiers de préparation del
SAP e 'emballage

Donner les bons
de préparations
aux magasiniers

Bon de
préparation

Fin pré-
picking

FIGURE 42 : PROCESSUS FUTUR DE PRE-PICKING DES COMMANDES
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- A l'aide d’un transpalette
- Ce sont les derniers produits sur
le bon de préparation
transférer vers la Regrouper avec le Scanner le produit
. - R zone de reste de la > - —
Ve;'ﬁea;;iat ér :f:l:fr::i:; 'Z: oui préparation commande client au code & barre
préparation
Améliorer
I/ innover
préparer cartons . Identifier le
Bons de o| surun chariot .| Suivre le bon de o roduit 2 Produit H&L?
préparation —— selon volume de la préparation P rélever :
commande client P
A
Améliorer
Placer
non
correctement le
produit dans un
carton
ommande clien
compléte? hon
Commande
compléte ?
oui
Scanner les
produits au code a mettre les produits Aller a la zone de oui
< < A ; o
barre sur une palette préparation
Editer & coller Emmener la
Préparation : N étiquette .| Emballer .| palette a la zone
validée? oul Fermer les cartons d’identification sur palette d’expédition
les cartons appropriée
non
h 4
|| Vérifier les prélévements
Références & quantités

FIGURE 43 : PROCESSUS FUTUR DE PREPARATION DES COMMANDES
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VIIl.2. L’affectation des ressources

Nous pouvons définir principalement 5 modes deamation :

Un préparateur réalise une commande.

X préparateurs réalisent une commande, successneme

X préparateurs réalisent une commande, simultanémen

Un préparateur réalise X commandes.

X préparateurs réalisent X commandes.

Nous avons étudié chacune de ces variantes ardrases avantages et ses

inconvénients synthétisés dans le tableau suivant :

TABLEAU 8 : AVANTAGES ET INCONVENIENTS DES DIFFERENTS MODES DE PREPARATION DES
COMMANDES [SITE 7]

Un préparateur

Plusieurs préparateurs

Une IPréparateur responsable ge  [Simplicité.
commande "sa" commande.
+ + Moins de déplacements (préparateurs affectés aates qu'ils
[Meilleure fiabilité. connaissent "par cceur"... ce qui représente gaungslun risque
d'erreur (voir ci-dessous).
Simplicité.
« Moindre optimisation » Risque de "goulets d'étranglement” si la commastipréparée
des trajets. successivement entre les zones.
Pas de "massification" de{ Nécessité d'optimiser la répartition erlge zones pour que la dispal
prises (alors que le temps d'activité avec la zone précédente ne bloque pets/ité de la zone
nécessaire pour prélever suivante. En cas de traitement simultané ce ridégparait.
deuxarticles ou un seul edt
— |quasiment le méme). — |Risque d'erreurs d{ a I'habitude des préparateunsdailler dans leuf
zone (lorsque le préparateur a I'habitude, il ndigélus).
[Fatigue et risque d'erreurq.
Pas de "massification" des prises.
Moindre possibilité de suivre l'activité des prégiaurs.
Plusieurs Optimisation des trajets. Optimisation des trajets.
commandeg

[Massification des prises.

Massification des prises et moins de déplacements.

Tache supplémentaire de
regroupement des articleg
pour reconstituer les
commandes.

Complexité.

Risque de goulets d'étranglement si la commandarégtrée

successivement entre les zones. Nécessité d'optifaisépartition
entre les zones pour que la disparité d'activittadene précédente r
|bloque pas l'activité de zone suivante.

Risque d'erreurs di a I'habitude des préparateutrsmdailler dans leuf
zone (lorsque le préparateur a I'habitude, il rdigélus).

Moindre possibilité de suivre l'activité des prégiaurs.
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Vu les capacités du CDL, nous optons pour le neodaln préparateur pour plusieurs

commandes d’un méme client ». Ceci permettra :

- D’optimiser le nombre de trajets ;
- De gagner en temps global de préparation et ;
- D’éviter de regrouper les articles.

Le mode « plusieurs préparateurs une commandéesnebde « plusieurs commandes
plusieurs préparateurs » nécessitent une zoneéganation spécifique pour le regroupement
des articles alors que les dimensions du magadm permettent pas.

VIIL.3. Ratio de productivité

La productivité du personnel de préparation séndéfn nombre de lignes réalisées
par heure et par préparateur. Le nombre moyengdedi qu'un magasinier piéton avec un
chariot manuel peut prélever par heure est deg@$*. Nous pouvons considérer un taux
d’engagement de 0.8 pour aboutR4Alignes / heure Ce ratio pourra étre révisé une fois que
des indicateurs de performance pertinents serasit @m place pour se rapprocher plus de la
réalité du CDL.

Dans le tableau ci-dessous est exposé I'histordpse cing derniers mois quant au
nombre de lignes préparées par les magasiniersidu Cobjectif est de comparer cette

charge avec le nombre de lignes que peut préleveragasinier par jofit selon les standards

en vigueur.
TABLEAU 9 : DEFINITION DES RESSOURCES EN PICKING

. S . Nombre de

s | s | oo | TSRS | oo | it

nécessaires
Janvier 770 27 29 192 1
Février 115 24 5 192 1
Mars 2518 26 97 192 1
Avril 3206 26 123 192 1
Mai 1757 26 68 192 1

On en déduit qu’en moyenne, un seul magasinidit paiur la préparation journaliére
des commandes. Comme les préparations sont lamoéepurs avant la date de livraison, un

lissage de charge est possible en cas de picdpl@80 lignes a préparer par jour).

24 Ces données sont des ratios standards provenant des croisements d'information entre les
équipementiers et les réalisations opérationnelles.
25 A raison de 8 heures / jour.
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Chapitre Quatrieme Optimisation des processus et Intégration

VIIl.4. Analyse documentaire

Pour préparer des commandes, les informationast@s sont nécessaires :
- Références a prélever ;
- Adresses des références a préparer ;
- Quantités a prélever.

Pour éviter les risques d’erreur, nous recommasddimdiquer sur le bon de
préparation uniquement les informations ci-dessusfisantes a la préparation d'une
commande client.

Nous terminerons cette partie par une proposid®monage pour l'aire d’expédition.
Le dimensionnement de chaque sous-zone se fait Belportance du flux correspondant et

le positionnement de chacune d’elle est établi difaptimiser les parcours de manutention :

12 1 A5 r——telel] 57 T} F 3
D Embiadlage Barre code | corclouse .
O
. 1 = AL
] BE 3
i T — ER
E E EH il
I2Bm E ____T__L—— Bm Bureau
ZohE
axpidiian | sxpaditian
Est | Dijest:
1 e 133m3 | 153 m2
|
c E i :
i, ST NSRRI, . S v T

&
Zone de 32m
chamemernt
33Am
B
¥ T3
B [ e Sk W A W [
-+ 3.5 m—————

|
I Zome expedition
I contra
26 2.6 m Dureau
1 m—rl

|
T |
L
| £
l E 1.35m
128m l 1 +m *
| E
|
— . — I-: £ R m.
¥ Zone de non canformitd 2m
T m
A Pranues -qj'—.z n Fono WS
NS adaplatmn B BB pdapiatlan

FIGURE 44 : PLAN FUTUR DE LA ZONE D'EXPEDITION
74



Chapitre Quatrieme Optimisation des processus et Intégration

IX. Les indicateurs de performance

A Schneider Electric Algérie, chaque processus awdir ses indicateurs, cohérents
avec les indicateurs du groupe, tenus a jour Eardgponsables processus. Une revue de ces
indicateurs se fait en réunion de gestion et ulesébde bord des principaux indicateurs est
publié mensuellement a 'ensemble du personnel.

Dans cette optique, nous suggérons ici un groupe d’indicateurs de performance qui
permettront, s’ils sont régulierement suivis, l'évaluation des processus et leur pilotage en

réactif. Ceux-ci sont synthétisés dans le tableau de bord suivant :

TABLEAU 10: TABLEAU DE BORD SUGGERE

Suivi des indicateurs

Objectif Commentaires
Magasin Management

Productivité globale

Nombre de linges . Ce groupe d'indicateurs permettra le dimensionnement
P 5 s Hebdomadaire Mensuel > L
exécutées/Opérateur/Activité. ultérieur des équipes.

Nombre de lignes expédiées/ Nombre

R ) Hebdomadaire Mensuel Suivre la productivité des équipes du CDL.
d'heures ouvrées.

Les processus d'entrée

Les heures passées incluent: la réception, le contréle et la
Hebdomadaire Mensuel mise en stock.
Le nombre de lignes recues peut étre extrait de SAP

Nombre de lignes regues/ Nombre
d'heures passées

Les processus de sortie

Les heures passées incluent: le picking, le contrdle, le
Hebdomadaire Mensuel packing et la facturation.
Le nombre de lignes expédiées est donné par SAP.

Nombre de lignes expédiées/ Nombre
d'heure passées.

Les processus d'entrée

Le but étant de mettre en place un flux continu ==>objectif
100% A chaque réception | Hebdomadaire |100%.
Mesurer la capabilité du processus de réception.

Nombre de lignes regues et mises en stock
/ Nombre de lignes recues.

Les processus de sorties

Nombre de lignes préparées/Nombre de

. N 100% Hebdomadaire Mensuel
lignes a préparer.
Nombre de commandes urgentes Toutes] d tes doivent &t sdic
. outes les commandes urgentes doivent étre expédiées,

expédiées / Nombre de commande 100% Hebdomadaire Mensuel . B! P

elles sont en général destinées aux grands comptes.
urgentes,
{\lombre de lignes préParée? et faf:tl.lrées 100% Hebdomadaire Mensuel Existe dléjé. Suivre et identifier les retards dus ala
a temps/ Nombre de lignes a expédier. facturation.

Seules les réclamations dues au magasin sont a prendre
en compte : erreurs de référence, de quantité, mauvais

Nombre de réclamations client/ Nombre Hebdomadaire Mensuel emballage, demande de paiement par erreur...

total de lignes expédiées.
Dans tous les cas, les réclamations doivent étre validées
par le département Qualité.
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Chapitre Quatrieme Optimisation des processus et Intégration

X. L’intégration

Nous terminerons ce travail par une étude qudimntagration du CDL a la chaine
logistigue globale de SEA. Nous énoncerons a ceetsujn certain nombre de

recommandations et de principes qui nous sembler@rae de faire évoluer le CDL.

X.1. L’intégration en interne

Cela consiste a établir une coopération plus actencernant I'ensemble des
problématiques avec les autres fonctions de I'pnge et plus particulierement avec la GDS.
L’'une de ces problématiques consiste en l'anticdpaties différentes évolutions touchant

directement 'activité du CDL. Mais tout d’abortisiagirasystématiquement

> De réviser la stratégie de stockage et la stratdgéocation. La premiere, chaque
année afin de ne pas trop perturber le systengesstdonde, tous les 3 mois environ selon les

nouveaux taux de rotation des produits communigaésa GDS (classement FMR).

> D’assurer la continuité du travail administratifn Eeffet, la GDS n'est que le
traitement, suivant certaines regles, d'informatidont la plupart proviennent de I'entrep6t ;
quels que soient ces regles et l'outil utilisé plesrappliquer, le résultat de la méthode de

gestion des stocks dépend avant tout de la quedgénformations qu'elle recojMAR 2006]

> De participer a la rationalisation des stocks ammétre que la GDS, le Commerce et

le Marketing.

X.2. L’intégration en amont de la chaine

Il s’agit ici de « dialoguer » directement avecfdarnisseur, en I'occurrence CLSB,
afin d’améliorer sans cesse la performance du CNbus pensons notamment a la
coopération en matiére d’informations logistiquastifalisation des codes-barres, calcul des
charges...) et a 'amélioration des plans de chargéaraont pour les adapter aux moyens de
manutention restreints du CEL

X.3. L’intégration en aval de la chaine
Les magasiniers du CDL doivent participer & I'éigion de solutiorfS pour les
clients divers de SEA (tableautiers, distributeuggands comptes...). Cela englobe

evidemment les délais, le packaging, les moyenwi@déson, etc.

26 Par exemple, ne pas disposer de charge lourde sur une autre.
27 Au sens de produit + service.
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Conclusion générale

Notre projet, tel qu’il nous a été soumis par lisebtion SC & Logistiqgue de SEA,
était de préparer son centre de distribution awkuéions futures de son activité.

Le travail entrepris en conséquence a, comme aénem introduction, porté sur deux
axes : 'optimisation des processus de magasinafmtégration des activités du centre de

distribution a la chaine logistique.

La démarche Lean que nous avons adoptée pour dép@n ces deux obijectifs,
correspond a la nature de la problématique glogaéenous avons identifiee a savoir : une
gestion insatisfaisante des flux de produits etfdiimations. La méthodologie dans laquelle

s'inscrit la démarche Lean se résume principaleraatgux étapes :

1) Une analyse détaillée des processus actuels aeatfichtion des principales carences.
Nous avons mené cette analyse en accompagnanteckateur du magasin dans son

travail et en participant nous mémes aux opeérations

Cette partie du travail a permis de mettre en éddeales processus non systématisés, peu

fiables et peu robustes aux pics d'activité.

2) La conception de nouveaux processus avec des plemcsi détaillées et une série de
recommandations. A cet effet, nous nous sommesagie @ppuyés sur des séances de
brainstorming avec les différents acteurs et leseils d’experts internes au groupe.

Concretement, nous avons révisé en profondeurdéégte de stockage, remis a plat la

gestion globale des flux et élaboré une nouveliamisation des ressources.

Enfin, il est utile dindiquer que lintégrationt el’optimisation ne sont pas
dissociables ; la performance d’'une plate-formeéstigue dépendra toujours de son efficacité

interne mais aussi de la cohésion de ses actaiEs 'ensemble des maillons de la chaine.

Les perspectives de ce projet concernent a laléoiSDL, objet de I'étude, et les
centres de distribution rattachés aux autres &&siiMoyenne tension et Projets). Pour le
premier, on peut espérer une persévérance daraptatibn des processus a l'activité Basse
tension. Ceci passe premiérement par une capitahset une historisation des données plus
pointue concernant les différents flux. Pour lesoses, il est envisageable d’appliquer la
méme approche — la démarche Lean- pour la redéfinites processus en tenant compte des

caractéristiques de chaque activité.

Le présent rapport fait état de tous les pointeaéflexion développée tout au long de

notre stage en entreprise.
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Annexe 1 : Présentation / Initialisation du projet

Schneider

a} Electric

Optimisation des processus magasin et intégration a la SC. unité : coL

Objectif : Présentation / Initialisation du projet FICHE 1
Tache : Présenter I'équipe projet. Lancer le projet. Date:12 /03 /2009
Contenu :

- Informer les acteurs concernés de I'objectif visé du lancement de I'action.
- Présenter |'équipe projet, désigner les intervenants et les correspondants.
- Préciser les missions des intervenants.

- Annoncer les questions qui seront posées aux correspondants.

- Mettre en place le comité de pilotage.

- Présenter le calendrier propre au projet.

Intervenants / Correspondants :

Direction Logistique L ettt ettt he e e e et be st se et e stesee st beenes Antoine Couteau
Direction INUSLIIEIE & et sttt s Wassil Rezki
Direction Qualité L et e se e et ert e st aeraene Mehdi Bouguera, Samia Oumata
GEStION dES SEOCKS & ettt ettt st e e re et et e e e se et st sbesnesaennes Hedjaj Kamel
Ingénieur ME&thodes & ...t s Redouane Hachemi
ResSponsable Magasin : .......ecceveveeiieiee et sttt st eer et e e e s sae e e Rachid Leftani
Y/ Tt T V1] U ensemble des magasiniers opérant au CDL
Equipe Projet : Comité de pilotage :
AMAROUCHE Mourad Antoine COUTEAU
BENACHOUR Meriem Rachid LEFTANI

Conseil Extérieur :
LAMRAOUI Tewfik

OUALI Anouar

Date Début : 12 / 03 / 2009 Date Fin:12 /03 / 2009 Durée : 1 jour

Fiche guide
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Annexe 1 : Présentation / Initialisation du projet

Diapositives présentées le 12/03/2009 aux correspondants en accord avec le lancement du

projet.

Optimisation des processus
magasin et intégration a la SC

Présentation / Initialisation du Projet

AMAROUCHE Mourad
BENACHOUR Meriem

Schpeider

Intégration du centre de distribution BT

Pour une « totale » satisfaction du client !

Fournisseur Schneider Electric Algérie Clients

SANT BOI
2

CDL

Booster Project

SLICE

Schneider Electric Algérie - AMAROUCHE Mourad - BENACHOUR Meriem — Mars 2009 2

Pourquoi lI'intégration du centre de distribution :

e Le centre de distribution est un maillon essentiel de la Chaine
logistique.

* ('est la derniere interface du parcours du produit avant son
arrivée chez le client.

*  Le magasin est en quelque sorte la vitrine de I'entreprise!

Fiche guide




Annexe 1 : Présentation / Initialisation du projet Fiche guide

Contexte

Booster

Intégration
CDL

Schneider Electric Algérie - AMAROUCHE Mourad - BENACHOUR Meriem — Mars 2009 3

*  One : Programme du Groupe : Une seule marque. une maniére
simple de travailler !

e Booster : une seule chaine logistique au plus juste !
—=Basculement de la majorité des flux approvisionnements vers
« SANTBOI ».

e Une référence < un colis.

e Slice : Working capital optimization = réduction des niveaux de
stock.

Quelques Chiffres*

o + 50'55% de conteneurs & réceptionner/ 2008.

o + 15'20 % de lignes a livrer / 2008.

e Prévisions de croissance 2009 (CA) : 20- 30 %

* Tendance : Forte croissance particuliérement pour le secteur des
projets.

e Croissance du CA n’implique pas une croissance égale en volume
de stockage, mais une croissance en termes d’activité.

Schneider Electric Algérie - AMAROUCHE Mourad - BENACHOUR Meriem — Mars 2009 a

* Estimations réalisées par les services de I'gnise.

Diapositives présentées le 12/03/2009 aux correspondants en accord avec le lancement du
projet.



Annexe 1 :

Présentation / Initialisation du projet

Fiche guide

L £ Anticipation
Les défis A
Processus sous Robustesse
contréle
Productivité
‘ Intégration
. a la chaine
Optimisation des ~ logistique
activites
Clarté
.Optimisation
De I'espace,
Redéploiement?

o Epuration &
Rationalisation
des stocks

Schneider Electric Algérie - AMAROUCHE Mourad - BENACHOUR Meriem — Mars 2009

[EnY

Z - Cw

©oonN

e Rationalisation du stock = Analyse de l'existant et nettoyage =
Collaboration avec le Commerce / Marketing. (systématiser ce

processus déja initié)

e Optimisation de l'espace? Pour une meilleure exploitation des

1000 m?. (éventuel redéploiement?)

*  Optimisation des activités = Suppression des taches inutiles,

promotion des activitéts a VA, Zonage
Ordonnancement des trajets <> faire mieux avec moins !

¢ [ntégration = Excellence, évolutivité.

ABC / FMR,

NOS missions

Pour tout aspect lié au magasin :

1
2
Recherche d'alternatives

3
Elaborationde plans d'actions
4
Participation a leur réalisation
5
Suivi, amélioration

Schneider Electrt Algéie — AMARO UICHE Mourad -BENACHD LR Meriem —Mars 2009

Diapositives présentées le 12/03/2009 aux correspondants en accord avec le lancement du

projet.



Annexe 1 : Présentation / Initialisation du projet Fiche guide

Nos outils*
e Analyse de données (issues de SAP)
e Optimisation de processus

e VVSM, démarche Lean, démarche 6Sigma

e Brainstorming (collaboratif)

e Benchmarking (et Benchmarking vue client)
e Simulation de scénarios, tests.

e Implémentation (Plans d’actions)

e Pilotage et suivi (Tableaux de bord)

Schneider Electric Algérie - AMAROUCHE Mourad - BENACHOUR Meriem — Mars 2009 7

Les « maitres mots » du projet :

ACTION
Intégrer les personnes pour intégrer les activités!

Schneider Electric Algérie — AMAROUCHE Mourad - BENACHOUR Meriem — Mars 2009 9

Détails du projet ... (interactif)

1. Planning et Méthode de travail
e Réunion hebdomadaire + réunion mensuelle

2. Questions qui seront posées aux correspondants.

Diapositives présentées le 12/03/2009 aux correspondants en accord avec le lancement du
projet.



Annexe 2 Planning détaillé du projet

W Mom de L3 tSche Durss [PredScesseurs
o

2 Optimisation des processus magasin et intégration a la 5C 69 jour:

1 | Initialisation du projet 1 foear

2 Planification 21 Jours 1

T Definition du stock & accusliir 1 Jomar

I Les donnéss statiques 7ours |3

5 v x Configuration aciuelie du magasin 05 Jour

& v Less Samilles logistiques 3 Jours

T | ke condRlonnements Collecilss, Intermediaines. .. Q.5 jour | 6DD

S ko5 donness oglstigues 2 Jours |6FC-1 Jour

E T Rationalization des stocks st spuration T Jours

10 Dimenstonnement Statigus des besoins 4 Jours | SFD-Z [ours

1 ‘iolumedrie du shock 3 Jours

12 SalonraiRe? Q.5 Jar | 11FD-1 jour

13 Evodution dans kes 5 ans & venir 2 Jours | 11FD-1 jour

14 Jalon n® 1 QjJour |13

15 [ Nouveau imsnsionnament statigus? 10 Jours |14

15 Les processus d'entrée magasin &% ours

17 Understand & Docment 4813 Processes (Physical & System) 18 |ours

18 | = Pre-Recsntion Process 5 Jours

13 Deetall all Infonmation wsed Srough supply cain 5 Jours 180D

M v = Rieseotion Process & Pul Away 7 Jours | 19FD-3 jours

H | Diraw curment fyout of Recepiion Area (zones) 2 Jours | 20FD-2 jours

Fo] Less Cperations & VA 7T 3 Jours | 2000

23 Schema syroptkgue des T 3 Jours |20

! REDEMOTiar 10UAES b SUDIUSonS PIOQEMMEss ou possioks 1 Jour | Z3F0-1 jour

5 Capabirts | robustesss des procassus? 10 jours | 1800

i} Valloadon Q Jour |25

| List Shortcomings of sxisting situstion 3 Jours |17

A Process perspesive 3 Jours

) System and data perTspecive 3 Jours

3 valdadon 0 Jour | Z9F0-1 jour

b3 I Recharchs & Evaluation dratternatives 3 jours | IT

iz Corfiguration 2 Jours

S IrrarmaEtions laglstigues 3 Jours

En Anficlpation oes ohErges 3 Jours

ES ks contrainies o2 transpon 1 Jouar

ElEE Process T Jours

RS Put away, allosskn's Siraegy 5 Jours | 75002 jours

B Valldadon er priorisadon Q Jour |37

EZ) Proposed Stuation (TO-BE) 1 Jours |35

40 Define proposad ad)ustmants and percelved bensfits to: 5 |ours

4 Friyskcal Pre-Tecaprion & Meceotion prosessss 2 Jours

[W Supply crain InformaEtion 1 Jour | £AFD-1 jour

T B Syste Use & Inegiation win pyskal process 3Jours |42

44 Mzp & document TO-BE processes 2 pours |43

5 |B Cefine KPT's & requined repons (perommanc: monkoring) 5 Jours | 44FC-1 jour

46 Define Proposad Recaption kepout (zones) 3ours |44

[ List @l requined Zores 3 Jours

[T Provide clear definkion of each Zone [Sescription, purpose, key charadienisics) 3 Jours

43 Dzl whetner zone exlsts or nesds 10 De crested 3 Jours

50 Approval for implamentadon 0 Jour |49

B Implemant propsad sodutions and changss (s © slaboration de plans daction) 3 [ours |50

2 |B Friyskoue 5 Jours

53 System (Paperiess Tecplion? & Put away) 4 Jours | S2FD-2 jours

54 ImRagration 3 I3 Supply Chaln 3 Jours |53

S RESSO0UCES 3 Jours |52

55 Lancemant 0 Jour |55F0+2 Jours

a7 Suml 20 jours |56
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Annexe 2 Planning détaillé du projet

N Mom de L3 tache Durss Pradscesseurs
o

B Les processus de sortie du magasin 5T |ours

B Undierstand & Docment 45-13 Procassss (Physical & Systam) 5 |ours | 2%

Bl Fre-Fling 2 Jours

B |w” Pling 3 Jours |60FD-1 Jour

B2 |w Facking 1 Jour |61FD-2 Jours:

&3 Welghing? 1 Jour |E200

64 Falietising™ 2 Jours |62

R Leading & Snipping 4 Jours |64

RS Les operations 2 VAT 1 Jour

&7 Sohima syoptkgue des T 7 Jours |61FD-2 joursEa0:

65 Document A5-I5 L3pout of e300 202 (relzied 10 200w processes) 1 jour |670D

£ REDEMOTiar 10UAES b SUDIUSonS PIOQEMMEss ou possioks 1 Jour | 660D

T | Capabirts | robustesss des procassus? T Jours |SOFD-1 jour

T Jalon n® 2 Q Jour |70

T2 Define Shortcomings of each sub-process 3 Jours | TOFD-2 Jours

T3 Recherchs & Evaluation dattsrnativeas 15 ours |72;15FD0-5 |ours

T Corfiguration 5 Jours

75 AlRCIRS 5 Jours |T4FC-3 jours

TE RessOUnEs 3 Jours

FRES CrdonrEncement 5 Jours | TS

Ta Plan de transpant 3jours |77

Ta valldacon et priorisadon 0 Jour |78

1] Propossd Stuation (TO-BE) 33 Jours |79

] Defing propossd ad)ustmeants and percelved bensfits to: 5 |ours

a Prysical Processes (Pre-plking B Shipoing) 3 Jours

83 System use & Imegration Wit defined process [NE. Enfancad wse of Excead) 3 Jours | Z2FD-1 Jour

B |IE Wan & document TOHEE processes 5 Jours

& | Define KPT's & requined reports [perrmance monkoring) 7 Jours |34

3 WWarshouss Zones (OUtbound procassss) 5 |ours | 40D

& |IE List all requined zones 1 Jomar

S Provide clear definkion of e3ch Zone (deseription, purposs, key charRdiensics) 3 Jours |87

& Detall whetner Zone exlsts or needs B0 be created 1 jour | &7

@ Approval for implemant=oon 0 Jour | B84

o1 Implement proposed solutions and changes 25 [ours |0

oz Pryysical - ll SUD-processas 7 Jours

EEE: System [plok! pack) 7 Jours

ED Lancamant 0 Jour |95

a5 Sum 15 jours | Q45TFF

b Replenishment of empty bins 31 Jours |71

En Current situation (45-15) € |ours

% |18 MiEp & GOCUMEn process of Din replenishment (Le. friggers, schedule 2i7) 3 Jours

E3 Lisi existing shancomings 3jurs |95

100 Imesiigaie optimaEl way of peromming replentsRment (WH needs, DEncRmans &) 5 Jours |9

1 Propossd Situation [TO-BE) 7 Jours | 100;5FD-10 [0

= WEED & GOCUMEN e PIoposed renlenishment process (pivelcal & Syshem aspects) 7 Jours

10 Wity e ist of percehed Denatis 3 Jours

04 Define KPT's & requined repoms (perommaEnc:e monkorng) 7 Jours

105 Valldadon Q Joar | 101

106 implemnent Fropiesed Reokenlsnment prooess 10 jours | 105

a7 Inwentaire et inventaires tournants 21 |oure | S5FD-5 Jours

108 Define neads of WH for opcle counting (Piyskal & System) 5 Jours

108 InEsiigaRe & deerming most suRSDle procedure [MEtch Sistem capanliRks win WH needs 7 Jours | 108FD-2 jours

110 Define, document & map e TO-BE process far ol courding 3 Jours [ 109

11|l Definir KP1 sur inentaine 1 Joar | 110

112 \Valldadon Q Jour | 111

113 Il defined process 7 Jours | 112

114 Warehouse Zones (Other - non-inkbound or cutbound related) 15 Jowrs | SEFD-5 [ours

115 List 3l reguined Zones 3 Jours

116 Provide clear definkion of each Zone (description, purposs, key crarastenisiics) 5 Jours | 115

117 Dretall whether Zone exlsis OF needs 10 be creted Spours | 116

118 Cietall each process Spours | 11T

119 valldadon Q Jour | 115
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Annexe 3 Exemples de fiches guides

Optimisation des processus magasin et intégration a la SC. unité: coL

Objectif : Rationalisation du stock FICHE 2
Tache : Analyse de |'existant. Date: ........./ 03 / 2009
Contenu :

- Analyser le contenu du stock pendant les 12 derniers mois.
- Rechercher les références mortes.

- Décider de leur sort (solde, destruction, etc.)

- Analyser les mouvements.

- Effectuer un classement ABC (réviser le) des mouvements.
- Calculer les volumes du stock vivant a conserver.

- Renforcer la procédure initiée de rationalisation des stocks.

Optimisation des processus magasin et intégration a la SC. unité : cpL

Objectif : Rationalisation du stock FICHE 4
Tache : Réflexion sur les évolutions prévisibles Date: ......... /03 /2009
Contenu :

- Déterminer les prévisions de hausse ou de baisse d'activité a terme (5 ans).
- Déterminer les changements d'activité a terme, en entrée et en sortie.
- Enquéter sur les activités projets?

- Quantifier les répercussions sur le magasin.
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Annexe 4 Exemple d’'un rapport d’avancement

Rapport d’avancement au 06/04/2009: Projet CDL
— Taches achevées | [“Principales difficultes | —

Planification : . Collecte des données.

. Consolidation des données logistiques. . Consolidation et fiabilité des données.

. Définition des familles logistiques. . Les constantes évolutions.

Processus : . Retard de 10 jours environ sur les taches.

. Cartographie des processus actuels.
. Réflexion sur le Cross docking...

. Listing des principales carences dans les processus.

Prochaines étapes |

Listing de toutes les évolutions programmées ou

. Volumétrie (dés réception des données sur les
stocks) > 07/04 possibles et évaluation d'impact - programmer

«  dimensionnement statique - 08/ 04 une demi journée > 08/04

. stratégie d'allocation > 12/04 . Réflexion approfondie sur le cross dock,

. Dimensionnementdynamique des flux > 15/04 collaboration avec les fournisseurs (Sant Boi).

- Brainstorming sur les processus + Benchmarking. (Sanofi Aventis)

(carences—> alternatives) a partir du 26/04

06/04/2009 Amarouche Mourad, Benachour

Meriem Schneider 1
é} Electric

e Evolutions : Volumétrie pour chaque référence, nombre de
références a stocker, basculement des flux vers Sant Boj, etc.

* Des séances de Brainstorming seront programmées en temps
voulu avec les acteurs concernés afin de valider les cartographies
établies puis de travailler sur les processus (processus de
réception en priorité).

* Nous devons accélérer I'étude des processus actuels en méme
temps que la partie concernant la stratégie d’allocation.
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Annexe 5 Exemples de produits gérés par le CDL

Schneider Electric Algérie met a la dispositionsgs clients une offre de produits et
d’équipements électriques. Nous pouvons citer :

> Les produits : disjoncteurs, contacteurs, variateurs de vitesdétecteurs...

commercialisés sous les marques Merlin Gerin eimétanique.

> Les équipements condensateurs, canalisation électrique, table&u fix
(Prisma), tableau débrochable.

té
p . L Longueur | Hauteur | Largeur | Volume Poids F(_)rr_ne Q. par
roduit Description 3 logistique forme
(mm) (mm) (mm) (m%) (9) o et
principale | logistique
¢
i DISJ.
g LOGEMENT
DOMAE 1P 16A 75 18 85 1,1475 90 S03 box 144
C X
5. o4 10°*
o
l. ]
. . DEMARREUR
@“ = ALTISTART 580 390 785 1775,7 | 51 325 | Palette 1
A - 410A 400V X
- 104
|
‘ =9
| B | A i d
|-y distribution
o | . . 2000 650 400 5200 - Palette 1
(= - | électrique X
= I= communicante 10
1 1= !
i ;:‘ ;'
L | 1

Ce tableau donne un apercu des disparités impagtaah termes de dimensions et de
poids entre différents produits gérés par le CDLe défi est d'établir une stratégie de
stockage qtructure et dimensionnement capable de répondre a ces disparités tout en
demeurant flexible et robuste aux éventuels chaagtende flux ou en nombre de références
a geérer sur stock.
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Annexe 6 Cahier des charges pour chariots de manutention

Schneider

‘&E Electric

Cahier des charges

Chariots de manutention pour le CDL
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Annexe 6 Cahier des charges pour chariots de manutention

|. Enjeux

L’acquisition de nouveaux chariots de manutention entre dans le cadre de
I'établissement d'un processus de réception alliant la réception physique des
marchandises avec leur mise en stock en flux tendu (Lean ou cycle de manutention

continu).

Les chariots doivent permettre la circulation des lots d’articles de maniere
optimale entre la zone de réception et les racks de stockage. (L'équivalent de 8
boites SO3 par lot)

Il. Objectif

Définir le besoin en chariots manuels de manutention pour le CDL (en nombre
et en principales caractéristiques techniques) conformément aux nouveaux

processus a mettre en place.
Le modele de chariots sélectionné doit tenir compte :

- De Tlanalyse des taches (Put-away et picking des articles, besoins

guantitatifs).
- Des caractéristiques du chargement (poids, dimensions et formes logistiques).
- Des contraintes de déplacement (largeur des allées, nature et état du sol,...).

- Des performances techniques (effort au démarrage, vitesse maximum,

maniabilité, fiabilite,...)

- Des régles d’ergonomie de base (points de préhension, hauteur des plateaux,
effort au déplacement, etc.)

lll. Domaine d'application

- Mise en stock (Put away) des articles réceptionnés par le CDL apres passage

au code-barres et dépaletisation.

- Prélevement (Picking) des articles des zones de stockage vers la zone de

préparation.
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Cahier des charges pour chariots de manutention

Annexe 6

1. Nombre des chariots
Le nombre de chariots nécessaire a commander est de quatre (4) : 1 chariot par allée de mise en stock + 1 chariot tournant.

Les quatre chariots sont identiques.

BAR
CODE
Cloakroom
9m2

‘ #1'2 i ‘Non Standard racks ‘ H

office
12m2 D

E 0.4m 3.28m
Mise en stock Dynamic racks 1
‘ L ‘ H ‘ ‘ H ‘ ‘ ‘ Office
g 12m2
C Pickin 1.15mi 1.15m
‘ ‘ ‘ ‘ H ‘ ‘ Expedition
Est
Expedition

\

Mise en stock
Centre
! 3.30m li——b
REA
Expedition
‘ ‘ Ouest

RECEPTION & SEGREGATION A
:> v Dynamic racks
R
B Picking mi =R
| | H || | | | | | ofce
% ; 12m2
: ﬁ BT
wease 2 @j ) R e TR
NS om2
T P | H | mpinn] | ——

Chariot




Annexe 6 Cahier des charges pour chariots de manutention

2. Criteres de sélection

2.1. Nature du chargement

Produits en cartons (ou sacs) de volumes et formes homogenes (S01, S02,
S03 ou S04).

2.2. Efforts au déplacement

Les efforts de démarrage et de roulage doivent tenir compte des capacités

physiques de I'opérateur :

- Les opérateurs sont des hommes expérimentés d’age compris entre 20 et 35

ans.
- Lalongueur moyenne d’'un trajet (100 m environ en charge et autant a vide).
- Lavitesse de déplacement est estimées inférieure a 4Km/H.

- Lafréquence horaire des trajets. (a déterminer !)

2.3. Conditions d'utilisation

Allées de circulation de 1.15 m de largeur avec un sol présentant des

irregularités.
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Annexe 6 Cahier des charges pour chariots de manutention

3. Modele suggeéré

3.1. Modele

Chariot a plateaux en inox renforcé — 3 étageres, 4 roues pivotantes

(idéalement équipées d’un systeme de freinage).
- Une barre de poussée a chaque extrémité du chariot.

- Capacité de charge pour les deux étagéres supérieures : au moins 30 KG

chacune.
- Capacité de charge de I'étagere inférieure : 10KG.
- Capacité de charge du chariot : 70 KG.
- Poids du chariot & vide : < 30 Kg.

- Prévoir porte document amovible sur la barre de préhension.

3.2. Maniabilité

Pour une grande facilité de manceuvre
sur un trajet court et un sol lisse

quatre roulettes pivotantes

3.3. Points de préhension

Le chariot doit étre équipé aux deux extrémités d'un dosseret dont la partie
supérieure sera munie d'une barre de poussée. Prévu pour étre poussé, la hauteur

de la barre du chariot se situera a 900 mm du sol.
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Annexe 6

Pupitre amovible A4

v

Cahier des charges pour chariots de manutention

150

Glissiéres de

protection

Y

350 650/ /
. L

200
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Annexe 6

Cahier des charges pour chariots de manutention

3.4. Précisions

Les dimensions du chariot sont calculées de telle sorte a accélérer le plus

possible la mise en stock, activité la plus consommatrice en temps dans le processus

de réception.

La capacité du chariot en équivalent de boites S03 estde 4 boites sur le

plateau intermédiaire + 8 sur le plateau supérieur. Le plateau inférieur est prévu pour

les produits de dimensions réduites ou pour 'emballage (carton pliés).

Les glissiéres sur chaque plateau sont indispensables pour assurer la stabilité

des produits lors du déplacement. Si un pliage de la tble du plateau est impossible,

prévoir des glissieres soudées ou vissées.

Le pupitre doit étre muni d’un systeme de porte document en plastique.

3.5. Lesroues

diamatre do la rous

lenguaur du moyveu
demdstre dalésags

D
B largeur do la banda da roulamant
c
d

Fixation

roulette pivotante

Charge nominale de chaque
roue : 100 /3 =35 kg au

minimum.

D =150 mm, C =50/ 60 mm,
d=20/25 ou 30 mm.

Privilégier des roues souples :

- plastique souple
(polyuréthane) ;

- caoutchouc plein ou ;

- semi-pneumatique.
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Annexe 7 Détail du tableau d’analyse

Article
Référen.c e Description AC“V'R? Désignation Activité GDP
commerciale commerciale
12912 DISJ. LOGEMENT DOMAE 1P 10AC  BT210 DIN devices for residential offer 6949

GDP : Groupe de produits

Deux références avec le méme GDP peuvent étre
confondues et ne devraient donc pas étre dans
deux allocations concomitantes.

GDS
STK/NON

STK FMR ABC | ABC+FMR

F A FA

FMR: Forte / Moyenne / Rare ABC: Forte / Moyenne / faible
rotation consommation (en volume et non
(En  nombre de lignes de en valeur!)

commande)

Famille logistique

Picking

position Flog
type

Dynamic S03

Reserve

* Le détail des calculs ainsi que l'analyse powr tlétermination des familles
logistiques sont explicités dans le coeur du doctimen
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Annexe 8 Plan de conditionnement
Grouping - HCGHISINERINNCEREHCH Description Height | Width | Depth
type code specific
UN
4xS3
= 2x83
3 2XS2
= 2X$1
1X$1
LOT lote
® PCE Generic Piece
- % RLX Generic Roll, cable
E = UNI Generic Bare product
52 |uuc Generic Unit
- UUK Specific Din Rail unit 75 75 2030
B Generic Cradle (Canalis products)
BB1 Generic Cardboard grouping box
BBK Generic Grouping box for Din Rail products
BOP Generic Plastic grouping box
BSK Generic Blister grouping box
O = Cc11 Specific Cardboard grouping box 73 125 205
% s |[C12 Specific Cardboard grouping box 73 102 125
g % C26 Specific Cardboard grouping box 200 230 310
5 CAF Generic Cardboard grouping box
e % CAR Generic Cardboard grouping box
a E CHA Generic String of bags
< B ETR Generic Plastic box around product
© = |PAK Generic Grouping of plastic bags
PAQ Generic Grouping of plastic bags
S20 Specific Grouping box 65 125 370
S21 Specific Grouping box 130 125 185
$22 Specific Grouping box 65 125 185
SAC Generic Plastic bag
Cc08 Specific Cardboard box (former TE Packing Plan) 158 285 435
C09 Specific Cardboard box (former TE Packing Plan) 158 142 435
o Cc10 Specific Cardboard box (former TE Packing Plan) 79 142 435
é . C22 Specific S02 box (new Packing Plan) 150 300 400
Q2 C23 Specific S03 box (new Packing Plan) 300 300 400
; § C24 Specific S04 box (new Packing Plan) 300 400 600
Q g CRT Generic Cardboard box
2% CS1 Specific Cardboard box 280 380 480
S § DS2 Specific Cardboard box for Schneider documentayion 203 243 313
|3 L Generic Set of Packing Plan boxes
% S01 Specific S01 box (new Packing Plan) 150 150 400
S02 Specific S02 box (new Packing Plan) 150 300 400
S03 Specific S03 box (new Packing Plan) 300 300 400
S04 Specific S04 box (new Packing Plan) 300 400 600
CG Specific Pallet box 850 932 645
5 D Specific 1/2 wood pallet 850 620 620
2’ E Specific 1/2 grillage 850 685 645
== F3 Generic Non standard pallets height <= 850 mm 850 maxi
P06 Semi-specific | 1/2 European pallet 800 600
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Annexe 8

Plan de conditionnement

AGRES NORMALISES 1SO 3394

99

P12 Semi-specific | P12 European pallet 800 1200
P17 Specific Pallet 1128 950 1134
P22 Specific P12 European pallet 750 800 1200
P23 Specific P12 European pallet of 8 SO3 boxes 0.5 800 1200
P24 Specific P12 European pallet of 4 S04 boxes 0.5 800 1200
PA7 Generic Non standard pallets height > 850 mm 850 mini
PAL Generic Pallet
PBL Specific Pallet of blisters 2000 800 1200
PC1 Specific Pallet of panelboards 800 950 1130
PC2 Specific Pallet of panelboards 750 760 950
PC3 Specific Pallet of panelboards 740 760 470
PD2 Specific Pallet 700 650 600
PD3 Specific Pallet 700 600 700
i 1950
= PE7 Specific P12 European pallet, height 1950 maxi maxi 1200 800
o PF1 Specific Pallet of consumables 1200 1200 0.9
PF2 Specific Pallet of consumables 1200 1200 1200
PF3 Specific Pallet of consumables 1200 2100 1200
PL2 Specific Pallet 1200 3300 1200
PM1 Specific Medium size pallet 480 800 1200
PM2 Specific Medium size pallet 650 600 700
PM4 Specific Medium size pallet 700 750 1200
PS2 Generic Pallet
PS4 Specific Pallet 1300 1000 1200
PS6 Specific Pallet 2500 1200 1000
PS8 Specific Pallet of panelboards 1300 1200 1000
PV1 Specific DV2 pallet 900 800 1200
PV2 Specific 1/2 DV2 pallet 800 800 1200
S06 Specific Pallet box 735 800 600
e ./’91 < a0
\\\// apg f\ . // ;,,/
L/, ] T
5300 @ - \( «®
oo
5 sS4
~ . P06
i | 750 | . II : |
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Annexe 9 Cahier des charges pour nouvel étiquetage

l.  Enjeux

Optimiser le taux d’occupation en surface utile de stockage en accord avec la

nouvelle stratégie d’allocation.
Il.  Objectif

Définir le besoin en nouvel étiquetage pour le CDL (Changer toutes les
étiquettes).

. Domaine d’application
Racks dynamiques B & C uniquement.
IV. Systeme d’adressage
- Reprendre I'étiquetage du niveau 3 de chaque rack sur la base d’'une boite

S01 : 16 emplacements par colonne.

- Reprendre l'étiquetage des deux niveaux inférieurs sur la base d’'une boite

S03 : 8 emplacements au lieu de 7 par colonne.
- Les autres emplacements restent inchangeés.
- Le systeme de numérotation reste inchangé.

- Délimiter physiquement les allocations en utilisant des bandes adhésives

colorées ou des barres de protection amovibles.
- Privilégier les portes-étiquettes transparents aux étiquettes autocollantes pour
une meilleure flexibilité.

V. Besoin

- 512 étiquettes SO1.
- 512 étiquettes SO3 sur deux niveaux.

- 192 étiquettes P12 sur deux niveaux.

- Total : 1216.
magasin allee rangée niveau
2 chiffres 1 lettre De 2 a 3 chiffrgs 1 lettre
20 Bou C De01 a 25¢€ A B, CDE
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Annexe 9 Cahier des charges pour nouvel étiquetage

Dynamics / side view

14m l
1 Sm
1.4m
Niveau spécial $ /
>

0.45m I f{f—f’f

0.45m I /

0.45m I /

1,3m
Dynamics / front view
2.7m
3 P12
| | | ||
I I
3 P12
A I I s JO
0.6m 16 SO1 . Niveau spécial
v LR B

8S03
8503

01 03 05 07 09 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29
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Excellence_Warehouse_EOD-Common_Indicators
Excellence_Warehouse_EOD-Crossdocking
Excellence_Warehouse_EOD-Global_warehouse
Excellence_Warehouse_EOD-Packing_Shipping_processes
Excellence_Warehouse_EOD-Putaway_Replenishment_processes
Excellence_Warehouse_EOD-Receiving_processes
Excellence_Warehouse_EOD-Storage_strategy

Excellence_Warehouse_EOD-Storage_structures

Vidéos Schneider Electric SA

Evreux IDC - Manual sorting per destination

This video shows how products are sorted per dagiim (after packing is done) in Evreux IDC. Oneeling is done, products are
sent to waiting area where they are sorted pemdgstn. An operator takes the parcels one by oqdages them on a pallet (1
pallet per destination)

Evreux IDC - Receiving with a fixed work station

This video shows how products are received in BvIBXC. Pallets are brought at a fixed work statidmere an operator does the

receiving operations.

Merlin Gerin Alpes IDC - Picking bulky products &letizing
This video shows how bulky products are picked &gb@ed in Merlin Gerin Alpes IDC. The items to pieked are quite heavy &

picking locations are on the ground. Picking iselarith an electric pallet truck & products are dthg put on a P12 pallet. Once all

the items have been picked, the pallet is wrappé¢ak&n to a staging area.

Inbound process in Newlog IDC

This video shows how products are received andyaly in stock in Newlog IDC: unloading truck, radéeg pallets with mobile
work station, automatic receiving of parcels, puég in location.

Newlog IDC - Packing multi-reference parcel

This video shows how multi-reference parcels acked in Newlog IDC.

Venaria RDC - Picking multi-reference boxes & packi

This video shows how picking of multi-reference bsx packing are done in Venaria RDC. Packing iseda priori (products are

directly put in the box used for shipping). Pickarries empty boxes & builds them as picking gdesc
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