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Introduction générale

La production de biens et services est au cceur de ’activité économique et du processus de
création de richesses.

En tant que partie intégrante de la logistique, la gestion des stocks s’effectue pendant la
période comprise entre 1’approvisionnement et la vente.

La difficulté consiste a avoir suffisamment de marchandises en stock afin de pouvoir
satisfaire le plus grand nombre de clients possible tout en évitant d’avoir trop de marchandises en
stock, ce qui entraine inévitablement une augmentation des codts.

Et Aussi la gestion de la production est la mise en application de méthodes et techniques dans
le but d’accomplir la transformation des maticres en produits fini.

Elle se résume en la combinaison de ressources, parmi lesquelles les moyens matériels (les
machines), les moyens humains (le personnel par qualification) et les matiéres (matieres
premicres, matieres consommables) dans un planning avec pour but d’assurer la fabrication du
produit en qualité et en quantité définies.

D’aprés les stages pratiques que nous avons déja faits dans notre carriere d’études on a
remarqué 1’un de plus grands problémes dans le domaine de I’industric est la gestion des
opérations de production et la gestion d’inventaire des magasins de stocks (matiere premier,
consommable, ...).

Et comme nous sommes deux jeunes intéressés a I’outil informatique on a décidé de prendre
ce probleme comme un titre de notre PFE pour participer un peu a la résolution de ce probléme.

Le role de la fonction de production dans une entreprise est de fournir les biens et services
correspondant a une demande exprimee sur le marché grace a la combinaison de facteurs de
production permettant d’atteindre des objectifs en temps de volume, qualité, délais et couts.

On a redécouvert 1’aspect opération stratégique de la fonction de production et profondément
repense ses aspects opérationnels, paralléelement, on s’est intéressé aux fonctions périphérique
d’appui a I’activité productive : La gestion des stocks, de production et des approvisionnements.

Toutes les entreprises, méme les plus petites, disposent aujourd’hui déquipement
informatique permettant de stocker de nombreuses données et de les traiter rapidement. Mais
toutes ne disposent pas de logiciels de gestion de stock.

Les stocks représentent une part considérable du capital de I'entreprise. Il est important et sa
bonne gestion permettrait a I'entreprise d'éviter des interruptions dans le processus de production
et de répondre aux demandes des clients. De ce fait, le choix rationnel d'une analyse de la
politique de gestion des stocks nécessite la considération de certaines contraintes parmi
lesquelles la nature et les caractéristiques des produits a stocker.



Introduction général

Choix d'investissement, suivi technique et administratif ont pris une grande importance
amenant I'entreprise a avoir une réflexion sur la maniere de gérer son stock.

Entreprise grandissante d'une vingtaine d'employés ou les chantiers de création se suivent et
ou les responsables sont surchargés de travail, la gestion de stock devient nécessaire.

La recherche de rentabilité oblige des suivis réguliers et précis afin de gérer au mieux le
stock de fournitures. L'objectif de cette étude est de diagnostiquer I'état actuel des choses et de
proposer des solutions adaptées a la structure et au fonctionnement de I'entreprise. Quel est le
mode de gestion a adopter par l'entreprise ? La question est de savoir quand et combien
commander ?

Pour répondre a cette question on va présenter et justifier I'utilisation d'un outil informatique
permettant de simuler le comportement dynamique de la ligne expérimentale. Bien que I'on
dispose du systeme réel, en grandeur nature, des expérimentations, mémes simples, entrainent
des temps de réponse qui peuvent s'avérer importants.

On a choisi SBC Coca-Cola de SKIKDA comme un environnement de travail car cette
société est I’'une des plus grandes sociétés dans la région du I’Est, elle est en situation, de
monopole sur cette derniere. C’une société qui opere dans le domaine de production des boissons
gazeuses sur licence COCA COLA, passant un processus de développement, on ne pourra jamais
négliger les produit de cette grande firme du soda

Notre mémoire est composée de quatre chapitres ; dans le premier chapitre on va parler sur
les généralités sur la gestion de stock, la gestion de la production et la planification dans
I’industrie en Algérie.

Ensuite, on va présenter dans le deuxieme chapitre la société SBC « Skikda Botlling
Company » et ses différents departements, et surtout le service de production. On va expliquer le
processus de fabrication Coca Cola et la problématique que nous avons rencontré dans ce
mémoire

Ensuite on va parler dans le troisieme chapitre de la simulation du systeme de production de
la société SBC Coca cola a I’aide du logiciel de simulation Flexsim, ce dernier nous a aidés a
combiner deux différentes lignes de production, la station du siroperie et la station
d’embouteillage



Introduction général

Dans le quatrieme chapitre, on va parler sur le monde des ERP (Entreprise Ressources
Planning) et logiciel de gestion de stock et la gestion de production Prélude 7 ERP qui nous a
aidés a faire une bonne gestion de I’entreprise SBC.



Chapitre 1

Geneéralité Sur la gestion des
opérations et la gestion de la
production et de stocks



Chapitre 1 : Généralité sur La gestion des opérations et la gestion de la production et de stocks

1. Introduction

Dans ce chapitre on va parler sur de la gestion des stocks et de la production (Production and
Inventory Management) a pour objectif la conception, la conduite ainsi que la supervision des
systémes de production et de distribution.

1.1. Buts poursuivis

Dans ce mémoire, on fait une modélisation de gestion de production et du stock sous logiciel
PRELUDE [ et aussi on fait la simulation & I’aide des logiciel de gestion des opérations de
production comme : Flexsim 14

1.2. Contexte actuel

Dans le contexte industriel actuel, I'offre est largement excédentaire par rapport a la demande
et, par conséquent, la clientéle est de plus en plus exigeante.

e la maitrise des colts grace a un suivi précis de la production;

e la réduction des co(ts par la réorganisation ou I'élimination des procédures colteuses
n'apportant que peu de valeur ajoutée, par la minimisation des en-cours et des stocks;

e des délais de livraisons courts et fiables;

e une qualité constante et irréprochable;

e de petites séries de produits personnalisés et fréquemment renouvelés;

e une grande adaptative face aux évolutions de plus en plus rapides de la demande et a
I'émergence de nouvelles technologies.

Certaines de ces exigences sont contradictoires; la gestion des stocks et de la production a pour
but d'assurer une cohérence globale en effectuant les arbitrages nécessaires. !

1.3. Problématiques étudiées dans ce mémoire

En tant que partie intégrante de la logistique, la gestion des stocks s’effectue pendant la période
comprise entre I’approvisionnement et la vente.

La difficulté consiste a avoir suffisamment de marchandises en stock afin de pouvoir satisfaire
le plus grand nombre de clients possible tout en évitant d’avoir trop de marchandises en stock, ce
qui entraine inévitablement une augmentation des co(ts.

Et Aussi la gestion de la production est la mise en application de méthodes et techniques dans
le but d’accomplir la transformation des matiéres en produits fini.

Elle se résume en la combinaison de ressources, parmi lesquelles les moyens matériels (les
machines), les moyens humains (le personnel par qualification) et les matieres (matieres premiéres,
mati€res consommables) dans un planning avec pour but d’assurer la fabrication du produit en
qualité et en quantité définies.
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2. Lanotion de gestion des opérations et de la production

La GOP (La gestion des opérations et de production) est le processus d’obtention et d’utilisation
des ressources en vue de produire des biens et services pour satisfaire les objectifs de I’organisation.
L’organisation peut aussi bien étre une industrie, un hopital, une université, un supermarché... Les
ressources peuvent aussi bien étre des machines, des étudiants, des malades ™

Bien qu’au départ elle était essentiellement destinée a I’industrie. La gestion des opérations et
de production, avec la croissance du secteur tertiaire s’est développée pour toucher tous les secteurs
d’activité. Par conséquent les opérations de Production désignent tout processus qui admet des
inputs et utilise des ressources pour les changer en output.

Compagnie Sucriére

Canne a sucre Machines Sucre

ouvriers
Savoir - faire

\J

4

Hopital
Malades Guéries
.| Personnel _
médicaments
| Instruments
Université
Etudiants ) Diplémés

Enseignant 5
Instruments

Figure 1-1 notion de gestion des opérations et de la production

Par conséquent la GOP (La gestion des opérations et de production) est utilisable aussi bien
pour les entreprises industrielles que pour les entreprises de service. Nous admettrons qu’une
entreprise industrielle admet des inputs tangibles qui subissent une transformation physique pour
devenir un output. Tandis qu'une entreprise de service admet des inputs tangibles ou non et les
transforment en output avec changement du lieu ou du temps de disponibilité. I

2.1. La fonction et les objectifs de la GOP

Toute entreprise, toute organisation privée ou publique, a but lucratif ou non doit offrir a une «
clientéle » ou a un « public » donne des produits — biens ou services — afin d’atteindre ses buts ou
objectifs stratégiques. Réaliser ces produits et les mettre a la disposition de leurs éventuels
utilisateurs sont donc les principales activités de 1’entreprise. )
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Une fonction étant définie comme un ensemble d’activités ayant un objectif commun, On
pourra distinguer quatre fonctions majeures dans une entreprise : la production (opérations), le
marketing/commercial, la finance/comptabilité et le personnel.

e Le marketing étudie les besoins du client, suggére a la production le type de produit
susceptible de répondre aux besoins du client, cherche de nouveaux clients (publicité,
promotions), vend les produits (canaux de distribution, emballage, qualité...).

¢ Finance et/ou comptabilité : la finance évalue les besoins financiers de I’entreprise et
trouve les fonds nécessaires a la bonne marche de la production (investissement,
fonctionnement...). La comptabilit¢ suit 1’évolution de ’entreprise, indique aux
opérations les dépenses engagées en fonction du budget (contréle et suivi budgétaires).

e le personnel cherche des employés répondant aux exigences de [|’entreprise
(recrutement, licenciement ...), les forme, les suit, les évalue...

e les opérations s’occupent des prévisions et de la planification du contrdle de la
production, du controle des stocks, du contrdle de la qualité, de 1’étude du travail, de
I’aménagement de la manutention, de la circulation des produits, de la maintenance

etc....

= 1- Marketing D- Volant

= 2- Personnel E- Chauffeur

= 3- Finance B- Réservoir

* 4- Comptabilité A- Tableau de bord
= 5- Opérations C- Moteur

Finnire 1-2 axemnle de fanctinn et lec nhiertife de 1a nnn

2.2. Rdle du gestionnaire des opérations

Dans I’entreprise le gestionnaire des opérations est avant tout le gestionnaire de la technologie.
Une technologie consiste a la fois a un ensemble de méthodes, de procédures, d’équipements et
méme d’approches utilisés pour fournir un service ou produire un bien. On peut donc la definir
comme un regroupement de trois sous-ensembles distincts : [']

L’équipement, les méthodes et procédures et le savoir-faire. Les deux premiers sont
étroitement liés au dernier qui les domine La technologie est donc un systéeme d’éléments et
d’activités inter - reliés. Mais elle est malheureusement associé trop souvent a quelque chose qu’il
vaut mieux laisser a des spécialistes par beaucoup de gestionnaires qui la craignent parce que ne la
comprenant pas. Ceci constitue un obstacle majeur a surmonter.

Il est difficile de définir avec précision le champ de connaissances technologiques qu’un
gestionnaire des opérations doit posséder, car elles varient selon I’industrie ou méme selon les



Chapitre 1 : Généralité sur La gestion des opérations et la gestion de la production et de stocks

caracteristiques propres a une entreprise donnée. Cependant, il est établi que beaucoup de
gestionnaires n’ont pas franchi les échelons qu’ils auraient dii du fait d’un manque de connaissance,
d’habilité ou de confiance en soi nécessaire pour gérer efficacement la technologie utilisée dans
leur entreprise.

Les gestionnaires doivent chercher a gérer la technologie plutot qu’a simplement 1’utiliser.
Ceci implique une prise en compte des différentes facettes d’une situation, entre autres I’aspect
humain. La gestion de la technologie constitue donc un défi parce qu’elle nécessite une recherche
d’équilibre entre les aspects humains, stratégiques et techniques. L’aversion de certains
gestionnaires vis-a-vis de tout ce qui est technique se transforme en aversion technologique parce
qu’ils confondent la nature de la technologie et ses aspects opérationnels et matériels. [']

Comment donc un gestionnaire peut-il espérer gérer efficacement une entreprise a contenu
technique si toute forme de technologie le rebute ? Il est nécessaire pour tout gestionnaire de se
familiariser avec la technologie employée dans son milieu de travail, méme si cet effort lui demande
un investissement de temps parfois appréciable. [

Les causes principales de cette aversion est que beaucoup de gestionnaires croient :

e Qu’il est préférable de confier tous les aspects techniques a des ingénieurs.

e Que plusieurs années sont nécessaires avant qu’il ne soit apte a bien comprendre le
fonctionnement d’une technologie.

e Que seuls des ingénieurs sont en mesure de prendre les décisions appropriées en
technologie.

e Qu’il est préférable de garder ses distances afin de ne pas paraitre ignorants dans ce
domaine.

e Qu’un bon gestionnaire ne doit pas s’attarder aux détails.

2.3. Caractéristiques des entreprises industrielles

Les entreprises industrielles sont caractérisées par la transformation physique d’un input
tangible en output. On les différencie selon le produit qu’elles fabriquent ou la méthode de
production (processus) qu’elles utilisent. [

Suivant le critere produit, on peut principalement retenir les (03) types d’entreprise industrielle
suivante :

e Entreprise de production sur stock

On fabrique, puis on stocke en anticipation aux commandes des clients. Ici le client est tres
exigeant par rapport au délai de livraison. C’est souvent le cas des produits de consommation
courante.
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e Entreprise d’assemblage sur commande

Cette stratégie est utilisée pour des produits a options multiples; on fabrique le modéle de base,
les options et les accessoires puis on les stocks en attendant la commande du client pour assembler
le produit spécifié dans la demande. Dans ce cas le client est un peu moins exigeant sur le délai.

e Entreprise de fabrication sur commande

Dans ce cas, on ne connait a priori les besoins du client qu’apres avoir regu sa commande. On
peut cependant stocker des maticres premieres et des pieces d’utilisation générale, mais rien n’est
fabriqué ou concu avant la réception des spécifications du client. Ceci nécessite un systéeme de
production (équipements, main d’ceuvre) flexible. Ici le client accepte des délais assez longs
(batiments, projets...)

Suivant le critere méthode de production, on peut principalement retenir les (03) types
d’entreprises industrielles suivantes :

1. Entreprise & production unitaire
a) définition :
C’est une méthode de production selon laquelle chaque unité ou groupe d’unités produit est une

entité bien spécifique (exemple du menuisier autonome : il fait tout, du dessin a la finition ; il ne
peut pas faire une copie conforme de la premiere chaise).

b) les caractéristiques :
e tout produit peut étre fabriqué a 1’unité¢ (bijou, habit sur mesure, enseignement
individualisé,...)
e |e temps de fabrication est long (beaucoup de setup)
e les variations dans la conception y sont fréquentes (le processus de conception
s’étalonne tout au long de la fabrication d’ou des modifications fréquentes)
e les produits finis sont rarement identiques 1'un a l’autre (a cause de fréquentes
modifications)
e le temps d’apprentissage est relativement long
e |e personnel est tres habile et trés versatile (il doit exécuter toutes les étapes de la
fabrication)
e les délais de livraison sont difficiles a prévoir
e lacirculation du produit en cours de fabrication est faible.
c) les avantages :
e les besoins en installations et équipements sophistiqués sont faibles ce qui permet de
minimiser les codts de setup
e il yaune grande flexibilité des activités (fréquentes modifications)
e la qualité est bien contrélée (le personnel de la fabrication est lui-méme responsable du
contréle de la qualité).
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la motivation des opérateurs est tres élevée (contrle du produit, élargissement des
taches)
le produit final répond tres adéquatement aux besoins du client.

d) Lesinconvénients :

le codt final est difficile & prévoir avec exactitude (nombreuses modifications au cours
de la fabrication)

la vitesse de production est tres lente (apprentissage lent).

le colt du produit fini est tres élevé (colts variables élevés, modifications, frais
généraux)

le lot de production est limité.

2. Entreprise a production interrompue
a) définitions :
C’est une méthode de production par laquelle le processus (ou procédé) d’exploitation détermine
I’aménagement des locaux et des équipements (aménagement par département ou par procédé).
b) les caractéristiques :

I’équipement a une utilité¢ générale (non spécialisée pour une tache)

les équipements du méme genre sont regroupés dans des locaux ou des ateliers
spécialisés (département assemblage, département presse, atelier dessin,...)

le stock des produits en cours est élevé (fabrication par lot économique).

la circulation des produits est tres importante ce qui nécessite un équipement de
manutention (diables, chariots,...)
Il 'y a un besoin d’opérateurs spécialisés (ateliers spécialisés)

c) les avantages :

il y a une grande versatilité¢ de I’équipement (production et transport).

Il y a une grande flexibilité de passage d’un produit a un autre

le taux de production est facilement adaptable

I’ordonnancement des opérations est facilement controlable («expéditions des
commandes urgentes, transferts des ressources d’un atelier a un autre)

les opérateurs sont responsables de leur travail (ce sont des spécialistes).

le travail est non contraignant pour les opérateurs (le rythme de la production est
contrblé par eux-mémes et non par les machines).

d) Lesinconvénients :

le volume de production est limité (espace de stockage)

la vitesse de production est relativement lente (transport, controle de la cadence par les
opérateurs)

la circulation entre les différents services est importante

le stock de produits en cours est ¢levé d’ou surfaces importantes des ateliers

Il y a une nécessité constante d’équilibrer les facteurs de production

le colt final du produit est relativement élevé (importants frais généraux a supporter).

10



Chapitre 1 : Généralité sur La gestion des opérations et la gestion de la production et de stocks

3. Entreprise a production continue
a) définition :

C’est une méthode de production selon laquelle le, produit détermine 1’aménagement de
1I’équipement et des locaux (chaine de montage auto, raffinerie, ...)

b) les caractéristiques :
e les équipements nécessaires a la fabrication du produit sont disposés d’une fagon a respecter
les étapes du processus de fabrication et les agencements nécessaires a cette fabrication.
c) lesavantages :
e une grande vitesse de production
e une capacité énorme de production
e un co(t unitaire de production trés bas
e une homogenéité des produits finis
e un temps d’exécution constant et prévisible d’ou une facilité de prévoir les délais de
livraison.
d) lesinconvénients :
e [’investissement de départ est trés important
e [Dinvestissement sur les stocks est élevé (matieres premieres, produits finis)
o laflexibilité de la chaine est limitée
e les colts pour apporter une modification au produit sont énormes (équipement,
synchronisation, setup)
e le travail du personnel d’exploitation est souvent monotone et la vitesse de leur travail est
souvent controlée par la « machine ».

La production continue, avec sa segmentation des taches, la spécialisation de ses employés, la
synchronisation quasi parfaite de ses activités et son automatisation marque 1’aboutissement des
théories formulées par Taylor et 1’école scientifique.

3. Lagestion des stocks

La gestion des stocks s’occupe de la planification et du controle des stocks depuis la matiere
premicre jusqu’aux produits finis. Ainsi le stock et la production ne peuvent €tre gérés séparément
et doivent étre par conséquent coordonnés. [

On pourra distinguer les catégories de stocks suivantes :

e Les matieres premieres : Ce sont les articles achetés qui ne sont pas encore entrés dans le
cycle de production et n’ont par conséquent subi aucune transformation

e Les produits en cours : Ce sont des articles qui ont subi une ou plusieurs transformations
intermédiaires sans atteindre cependant 1’étape finale.

11
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e Les pieces détacheées : outillage et autres produits d’entretien : Ce sont des articles utilisés
durant la production et qui ne subissent aucune transformation
e Les produits finis : Ce sont des articles disponibles a la vente apres avoir subi une série de

transformations.

Tableau 1-1 : Principes de stockage

Principe FIFO
(First In — First Out)

Dans la pratique du principe Fifo (First In — First Out), le produit
qui est arrivé le premier dans le stock sera le premier a sortir du stock.
Avec ce principe de stockage, on évite les risques d'obsolescence et
de détérioration.

Principe FEFO
(First Expired — First Out)

Dans la pratique du principe FeFo (First Expired — First Out), les
marchandises sont stockées, mais sont sorties du stock en fonction de
I’échéance du produit (par ex. nourriture, médicaments, produits
chimiques). Ce principe évite la détérioration de la marchandise.

Principe LIFO
(Last In — First Out)

Dans la pratique du principe Lifo (Last In- First Out), le dernier
produit qui est arrivé dans le stock sera le premier a sortir du stock.
Ce principe de stockage est utilisé lors de I’entreposage ou I’empilage
de marchandises en vrac.

Principe HIFO
(Highest In — First Out)

Dans les deux stratégies de stockage suivantes - le principe Hifo
(Highest In — First Out) et le principe Lofo (Lowest In — First Out) —
I’emplacement des marchandises sera déterminé par rapport au prix
de la marchandise a mettre en stock.

3.1. Les objective de la gestion des stocks

Une entreprise qui souhaite maximiser son profit doit remplir les objectifs suivants : [4

e niveau de service maximum
e co(t de production faible

e valeur du stock faible

a) Niveau de service

12
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C’est la capacité de I’entreprise a satisfaire les besoins du client. Le client peut étre un acheteur,
un distributeur, un autre atelier de 1’usine ou le poste de travail suivant. En gestion des stocks, cette
notion est utilisée pour décrire la disponibilité des articles a chaque fois que la demande se
manifeste, c’est donc une mesure de performance.

Il'y a plusieurs méthodes pour mesurer un niveau de service, chacune avec ses avantages et ses
inconvénients.

On pourra citer entre autres :

e Le pourcentage du nombre de commandes honorées dans les délais

e Le nombre de ruptures de stock durant le délai de livraison

e La demande non satisfaite durant le délai de livraison

e La probabilité de satisfaire la demande directement a partir du stock physique
b) Productivité

Le niveau des stocks peut aussi permettre d’améliorer la productivité de I’entreprise selon les
axes suivants :

e Création de stock tampon entre deux étapes de transformations pour les rendre autonomes et
plus économiques

Le stock permet donc de maximiser le niveau de service et sert de protection contre
I’incertitude, par conséquent on ne pourra jamais déterminer une demande ainsi que les moyens
pour la satisfaire avec certitude. 1l est donc nécessaire pour éviter des ruptures de stocks de
maintenir un stock de sécurité qu’on verra largement plus loin.

3.2. L analyse de la méthode ABC

Les décisions de gestion concernant les stocks doivent étre ramenées au dernier ressort au
niveau individuel de I’article ou du produit. L’unité élémentaire de stock a étre controlée ou «article
a stocker » doit donc étre enticrement définie (famille, fonction, taille, couleur, localisation...). (8]

Ainsi un méme modele de chaussure en deux couleurs différentes constituera deux articles
différents a stocker.

Tous les articles n’ont pas le méme degré de criticité dans 1’entreprise et donc ne nécessitent
pas les mémes moyens de contrble. Cette différenciation des articles se fait par la méthode de la
distribution par valeur. Une courbe de distribution par valeur se construit comme suit :

e Identifier pour chaque article en stock la demande annuelle (D) et son co(t unitaire (V)
e Calculer le produit D.v

e Classer les articles par ordre décroissant de la valeur de D.v

e Calculer le % de D.v de chaque article par rapport au D.v total

e Calculer le cumul des % - Tracer la courbe % en D.v versus % en nombre.

e Appliquer la loi de Pareto

13
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Figure 1-3 les classes AB C
Cette courbe qui est un outil majeur en gestion des stocks va permettre de déterminer trois types
d’articles :

A. Les articles de classe A

Cette classe regroupe les articles les plus sensibles pour lesquels on devra employer les
meilleurs modéles de prévision de la demande et de gestion des stocks. Il est donc nécessaire
d’accorder une attention particuliére a la détermination des colts inhérents aux stocks de ces
articles et a la tenue de registre d’inventaire permanent

B. Les articles de classe B

Ce sont des articles relativement de moindre importance qui nécessite cependant une attention
modérée mais significative. La majorité des articles appartienne a cette classe qui peut donc étre
contrélée par un systeme classique de gestion par ordinateur.

C. Les articles de classe C

s représentent une faible part en valeur du stock et environ 50% du nombre total des articles.
Le contrdle de ces articles doit étre aussi simple que possible, ainsi beaucoup d’entreprises ont
tendance a constituer un stock important de ces articles pour éviter tout risque de rupture inutile de
stock. Pour une gestion plus facile, ces articles peuvent étre regroupés en famille.

Une classification ABC n’est pas toujours effectuée a la suite d’une distribution par valeur, il
arrive que pour une raison ou pour une autre que 1’on transfeére un article d’une catégorie a une
autre. Ainsi des articles de faible valeur peuvent étre considérés de la classe A parce qu’ils sont
cruciaux dans le processus de production de I’entreprise.

4. Gestion de la production

4.1. Definition
La gestion de la production est I'ensemble des activités qui participent a : !
14
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e la conception

e la planification des ressources (matérielles, financiéres, ou humaines)
e l'ordonnancement

e l'enregistrement des activités de production

e |e contréle des activités de production de I'entreprise.

L'objectif est d'optimiser les processus de valeur ajoutée en améliorant de maniere continue
les flux allant des fournisseurs aux clients.

4.2. Organisation de la production

L'organisation de la production differe selon les entreprises et leur environnement, la clientéle,
les fournisseurs et les produits. Mais les objectifs étant similaires, il s'agit de produire en essayant
d'approcher les 5 zéros : Fl

e zéro stock
e zéro défaut
e zéro papier
e z€ro panne
e zéro délai

4.3. La gestion des flux
Plusieurs types de gestion des flux sont pratiqués : &l
e flux pousses :

Lorsque une étape de la production d'un produit est terminée, le produit est 'poussé’ vers I'étape
suivante. C'est la disponibilité du produit venant de lI'amont qui déclenche I'étape suivante de
fabrication. Cette méthode de production implique le stockage des produits finis avant leur
commercialisation. Par exemple, lI'industrie sucriére n'est pas maitresse des péeriodes de récolte des
betteraves, qui, par ailleurs, consomment leur sucre une fois récoltées. Il faut donc les transformer
au fur et a mesure de leur disponibilité et stocker le sucre, sans se préoccuper des ventes.

e fluxtirés:

Le déclenchement d'une étape de fabrication d'un produit ne peut se faire que s'il y a une
demande par I'étape suivante.

La méthode kanban: méthode de gestion des réapprovisionnements des épiceries, dont
I'application a la production industrielle, notoirement d'origine japonaise, consistant a créer un
circuit d'étiquettes (kanbans), les unes accompagnant les conteneurs des produits gérés, les autres
s'accumulant sur un tableau jusqu'au déclenchement du réapprovisionnement. Avec la méthode
kanban, c'est lI'aval (le client) qui commande I'amont (le fournisseur).
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e flux tendus :

Le travail en flux tendu est équivalent au travail avec le minimum de stocks et d'en-cours.
Souvent employée dans le cas de flux tirés, I'expression est similaire a " mise en ligne " et
peut tout aussi bien s'appliquer aux flux poussés qu'aux flux tirés.

5. Meéthodes et Outils de gestion de la production

Les différentes méthodes, ou principes, de gestion de la production sont généralement
formalisées sous forme d'outils facilitant leur mise en ceuvre pratique. %

> Méthodes
¢ Planification des besoins en composants.
e SMED (single minute exchange of die).
e le principe des 5S (rangement efficace du matériel) ;
e |a TPM, Maintenance Productive Totale.
e lathéorie des contraintes (TOC).
e |e Lean Management, I'entreprise " agile " (issu du Toyota Production System).
e |e kanban : autorégulation de la production en fonction des quantités consommees (T.
Ono, 1959).
» Outils
e Diagramme de Gantt et Réseau PERT pour la gestion de projet.
e Diagramme de Pareto pour la gestion de la qualité.
e Réseaux de Petri pour les enchainements automatises.
e Fiches de production ou de manutention sous forme d'étiquettes kanban.

Ces outils sont généralement informatisés :

e progiciels ou logiciels de gestion de la production assistée par ordinateur ;
e progiciels de gestion intégrés: PGl ou ERP ;

e progiciels de gestion de projet ;

e superviseurs servant a l'acquisition de données ou au pilotage.

6. Le réapprovisionnement des stocks

6.1. Définition

Le réapprovisionnement (des stocks) est une opération consistant a reconstituer le stock afin
d'éviter les ruptures de stock. Le réapprovisionnement est généralement initié par une commande
en souffrance passée a un fournisseur ou fabricant &
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6.2. Techniques et méthodes de réapprovisionnement

Les stocks regroupent I'ensemble des marchandises, des matiéres ou des fournitures, des
produits semi-ouvres ou en-cours, des produits finis et des emballages commerciaux qui sont rangés
dans un magasin pour une utilisation ulterieure.

Par principe, un besoin constant avec des sources et délais d’approvisionnements surs ne
devrait pas donner lieu a la constitution d’un stock. L’influence des fluctuations de la demande, les
risques pouvant engendrer des retards de livraison, les petites lacunes de production ... exigent
pour plus de sécurité de mettre en place des stocks.

La planification des approvisionnements est un processus d’optimisation qui consiste a
identifier les besoins réels sur une période (en général annuelle) et a programmer le
réapprovisionnement des magasins (en quantité et suivant un calendrier) de maniére a générer le
moins de charges possibles pour 1’entreprise.

Définir une politique d’approvisionnement consiste donc a identifier les matiéres a
réapprovisionner dans le stock, établir un calendrier de passation des commandes et enfin les
quantités a commander. Ces deux derniers éléments (dates et quantité) sont ceux sur lesquels repose
le choix de la politique d’approvisionnement.

Suivant les combinaisons des dates et quantités de commande, il est en théorie possible de
définir quatre politiques de base pour réapprovisionnement du stock :

e Le réapprovisionnement a Date et Quantité fixes

e Le réapprovisionnement a Date et Quantité variables

e Le réapprovisionnement a Date fixe et Quantité variable
e Le réapprovisionnement a Date variable et Quantité fixe

Apres une étude d’optimisation des stocks chacune de ces politiques s’adapte soit a un produit,
soit a une catégorie de produits. Ceci signifie en d’autres termes qu’il est possible d’adopter pour
les stocks d’un méme magasin l'utilisation de plusieurs politiques, voire les quatre politiques
simultanément. La responsabilité du gestionnaire des stocks consiste a choisir la politique la mieux
appropriée pour chaque produit, afin d'éviter les ruptures de stock et les immobilisations financiéres
importantes.

A- Méthode de réapprovisionnement a Date et Quantité fixes

Aussi connue sous le nom de « méthode calendaire », elle s’utilise le plus dans le cadre d’un
contrat de livraison annuelle conclu auparavant avec un fournisseur. Des quantités presque
équivalentes de matiéres sont livrées a des dates fixes. Cette politique est mieux adaptée pour des
produits dont la consommation est constante et réguliére.

Avantage :

Simplification de la gestion des stocks, gains d’échelles négociables au vu de la quantité
souvent élevée de ce type de commande annuelle.
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Inconvénients :

Si la quantité de réapprovisionnement est mal calculée ou si la consommation n'est pas
réguliére, il y a risque de cumul de stock (immobilisation financiere a éviter) ou de rupture de stock.
En cas de risque de rupture du stock, les livraisons urgentes ou hors contrat, peuvent étre tres
coliteuses (recours au fret aérien, lancement spécial chez le fournisseur...)

B- Méthode de réapprovisionnement a Date fixe et Quantité variable

Aussi connue sous le nom de « méthode de ré complétement », elle est adaptée pour les produits
colteux, périssables ou encombrants et dont la consommation est réguliere. Pour chaque produit
concerne, un niveau de stock maximum est défini. A période fixe, le gestionnaire analyse son stock
restant et émet une commande en quantité permettant de le ramener au niveau de stock maximum
autorise.

Avantage :
Simplification de la gestion et maitrise des immobilisations financiéres

Inconvénients :

Si la consommation pour une raison quelconque devient irréguliere, il y a risque de cumul de
stock (immobilisation financiere a éviter) ou de rupture de stock.

C- Méthode de réapprovisionnement a Date variable et Quantité fixe

Aussi connue sous le nom de « méthode du point de commande », celle-ci consiste a définir,
pour les articles concernés, un niveau de stock minimum, qui permet a la fois de déclencher la
commande en quantité fixe (lot économique), mais aussi de couvrir les besoins durant le délai de
livraison (délai allant de la date de déclenchement de commande a la date de livraison). Cette
technique est essentiellement adaptée pour les articles trés colteux et dont les consommations sont
peu régulieres.

Le lot économique est une quantité fixe et invariable d’un article que le gestionnaire des
stocks demande a chaque émission de besoin. Cette quantité résulte d’'une formule appelée «
formule de Wilson ». Elle permet & la fois de faire le minimum de commandes pour un article
donné et d’obtenir le codt de stockage optimal pour ce méme article.

Avantage :

La commande par lot économique permet de faire une meilleure optimisation des
approvisionnements. Des calculs bien faits évitent de lourdes immobilisations financiéres.

Inconvénients :

Si la consommation subit une croissance subite et irréguliére, il y a risque de rupture de stock.
Cela impose quelque fois la mise en place d’un stock de sécurité. Ce qui finalement ne résout le
probléme d’immobilisation financiere que dans une moindre mesure.
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D- Méthode de réapprovisionnement a Date et Quantité variables

Cette méthode est adaptée aux stocks de projets. Les commandes se font exclusivement sur
besoin. En d’autres termes, les quantités sont a chaque fois le résultat d’une estimation des besoins
a court terme. Ces derniers peuvent aussi simplement correspondre a une étape d’étude du projet.

Avantage :
Limitation des immobilisations financiéres inutile a une date donnée.

Inconvénients

Tres sensible aux aléas de ’environnement. Un incident mineur put finalement avoir des
conséquences majeures sur I’ensemble du projet.

7. Quelle politique d’approvisionnement choisir ? Et sur quels criteres ?
Définition :

Définir une politique d’approvisionnement n’est pas une chose aisée. Et une fois définie il est
nécessaire de passer régulierement en revue celles-ci et de s’assurer que les paramétres sont
inchangés. [

Pour savoir quelle politique mettre en place il est avant tout nécessaire de se poser les
bonnes questions. Dans un premier temps, il vous faudra savoir «quel produit» il est nécessaire
d’approvisionner ?

Ensuite, les deux variables seront le «quand» et le «combien». Le «quand» sera en fait un
questionnement pour savoir si 1’approvisionnement sera a «date fixe», ou s’il seraa «date
variable» (sous-entendu, est ce que je souhaite étre par exemple livré tous le lundi ou, si je passe
commande dés que j’ai un besoin).

Concernant le «<combien», méme cheminement. Souhaitons-nous commander toujours la
méme quantité (quantité fixe) ou adapter la quantité en fonction du besoin (quantité variable).

Une fois une réponse a chacune de ses questions trouvée, nous pouvons regarder la matrice ci-
dessous:

Date Fixe Date Variable

Reapprovisionnement
Quantité Fixe " : Point de Commande
Fixe Périodigue

Quantité Recomplétement
Variable Périodique

Figure 1-4 politiques d’approvisionnement
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7.1. Le réapprovisionnement fixe périodique

Avec cette méthode, I’approvisionneur prévoit un réapprovisionnement a date fixe et
d’une quantité qui sera toujours la méme. [

Bien que ce soit une des méthodes les plus simples, si la consommation n’est pas réguliere,
le risque de surstock ou de ruptures est important.

7.2. Le ré complétement périodique

Le principe du récompléetement périodique est le suivant: le gestionnaire doit définir un niveau
de stock maximum et complete la quantité manquante pour atteindre le stock maximum a
intervalles réguliers:

......

Figure 1-5 Le Récomplétement périodique
7.3. La méthode du point de commande

La méthode du point de commande consiste a définir le niveau de stock a partir duquel une
commande doit étre passée au fournisseur.
Son calcul se fait de la maniere suivante:

cmj (consommation moyenne journaliere) x da (délai d’approvisionnement en jours)
La consommation totale se trouvera en divisant la consommation totale sur une période
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Oeap 4« orTETEancie

Figure 1-6 Le recompletement périodique

Par le nombre de jours ouvrés. Le délai d’approvisionnement lui pourrait correspondre au

temps que mets le fournisseur pour nous livrer... cependant il serait incomplet.
Le délai d’approvisionnement doit prendre en compte plusieurs éléments afin que ’entreprise

ne tombe pas en rupture de stock: ™

e Le délai de connaissance du niveau de stock,

Soit le temps mis par le gestionnaire de stock pour se rendre compte que son stock a atteint le
point de commande (NB: dans les systemes informatisés actuels, ce temps est nul. Le seul risque
est lié a I’écart entre le stock physique et le stock informatique).

o Le délai administratif de passation de la commande,
Soit le temps passé par le gestionnaire pour passer la commande aupres du fournisseur.

Le délai administratif de traitement de la commande,

Soit le temps passé par le fournisseur pour enregistrer la commande.

Le délai fournisseur,
Soit le temps que mettra le fournisseur pour livrer la commande une fois celle-ci enregistrée.

Le délai de réception de la commande,
Soit le temps passé pour contréler, réceptionner et traiter administrativement la commande.

Le délai de mise a jour du stock,

Soit le temps qui s’écoule entre la réception informatique et la mise a jour du stock
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(NB: dans les systemes informatisés actuels, ce temps est nul. Le seul risque est li¢ a I’écart
entre le stock physique et le stock informatique).

7.4. Planification de la demande

C’est un processus par lequel, on détermine le potentiel du marché et les produits requis
pour satisfaire les objectifs de ventes. La détermination du potentiel du marché se fait par
I’évaluation des tendances et croissances du marché ; c’est un processus d’anticipation des
changements.

La planification de la demande comprend 3 phases principales :

7.5. Planification des marchés

A partir de la détermination des besoins des consommateurs par une eétude de marché,
on évalue le potentiel du marché et la part qu’on peut espérer en acquérir. Cette part doit étre
évaluée par rapport aux objectifs de vente. La planification du marché inclut aussi I’analyse de
la compétition au niveau de I’industrie. [

La figure suivante illustre le processus de planification des marchés.

Compétition

Nos forces et
faiblesses

Potentiel
du marché

Besoins
consommateur

Environnement
économique

Notre part
de marché

Efforts de
Marketing

Réaction des

concurrents

Nos ventes
effectives

Figure 1-7 le processus de planification des marchés

Quelques définitions :

e Potentiel de marché : limite des ventes qui pourraient étre atteintes pour toute industrie
avec un effort de Marketing infiniment grand.

e Ventes potentielles : limite des ventes que pourrait atteindre une compagnie si elle
déployait un effort de marketing tres grand durant une certaine période.
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e Effort de marketing : toutes les ressources mises dans le programme de marketing
(produit, qualité, prix, aspect physique, promotion, publicité, délai de livraison,
garantie, service apres-vente ...).

e Prévisions des ventes : quantités que 1’on espére vendre étant donné le niveau d’effort
de marketing.

7.6. Planification des produits

Elle concerne les spécifications des produits (quantités, fonctionnalité, maintenabilité,
standardisation, durabilité, fiabilité...) et ’analyse du cycle de vie des produits.

En effet un produit (bien ou service) ne peut avoir le méme niveau de ventes durant toute
son existence. Généralement la vie d’un produit passe par les étapes suivantes :

1 - Introduction : C’est la phase ou le produit est introduit dans le marché. Elle est trés délicate
dans la mesure ou beaucoup d’efforts (publicité, promotion, investissement..) devront étre faits
pour que le produit soit accepté par le marché. Par conséquent durant cette période a la rentabilité
risque d’étre tres faible, voire méme nulle.

2- Croissance : Le produit est déja accepté par le marché, donc le niveau de ventes augmente
sensiblement et la rentabilité s’améliore. Cependant, cette période est aussi favorable pour la
concurrence qui en profite pour introduire dans le marché des produits similaires. Ainsi, un effort
de marketing soutenu doit &tre maintenu pour permettre au produit de continuer sa croissance.

3- Maturité : Le produit est définitivement accepté et s’est imposé dans le marché. Il a pu
résister avec succes a la concurrence et sa rentabilité est avérée. Les retombées de 1’investissement
et de I’effort de marketing se font sentir.

4- Déclin : Un produit dont le cycle de vie est relativement long, atteindra éventuellement un
point de saturation dans le marché (tous ceux qui voulaient I’acquérir en disposent déja ou bien le
produit est devenu obsoléte). Ainsi le niveau des ventes diminue considérablement de méme que
les parts de marché. Ainsi, une analyse de marché et des efforts d’amélioration du produit devront
étre menés pour permettre au produit de se maintenir. Dans le méme temps, un programme de
recherche développement sera initié pour créer de nouveaux produits qui seront introduits
ultérieurement dans le marché.

7.7. Planification des ventes

C’est I’établissement des prévisions de vente et la détermination des ressources requises
(stock, effort de marketing...) pour vendre les produits identifiés dans le plan des produits. Le plan
des ventes est un compromis entre les plans de marché et des produits, la prévision des ventes et la
demande réelle.
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8. Conclusion

En élaborant un plan global de production, il faut s’assurer que les ressources limitées (budget,
facteurs de production) peuvent réaliser le plan. En effet, c’est a partir du plan de production que
’on planifie I’acquisition ou le désengagement des ressources :

e main d’ceuvre (embauche, licenciement)
e équipement (achat, location)
e finance (fonds de roulement) Le plan global de production déclenche par conséquent
les investissements.
Il doit étre un compromis entre les ressources limitées et la demande.
Il 'y a des avantages mais aussi beaucoup de codts liés au stock. L’essentiel cependant est de

trouver un compromis entre le colit de stockage d’une part et le niveau de service, la productivité
ainsi que le colit de commande d’autre part.
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Chapitre 2 : Exemple d’étude : la sociétée SBC Coca Cola SKIKDA

1. Introduction

Dans ce chapitre on va parler de I’environnement de travail. On va présenter la société le SBC
(Skikda bottling Company) les différents départements du SBC avec, une explication du processus de
fabrication

Au cours de ce Travail, nous nous sommes intéresses au département de production et service
de stock et commercialisation.

Cette période de Travail pratique nous a permis d’amélioré nos compétences acquises durant
notre formation et les exploiter dans notre mémoire de fin d’étude et notre carriére du travail.

Au cours de cette période de travail ona découvert le problématique de la société qu’on va évoquer
a la fin de ce chapitre.
2. Présentation de la société SBC Coca-Cola de SKIKDA

La société de SBC Coca-Cola de SKIKDA est I’'une des plus grandes sociétés dans la région de
I’Est, elle est en situation, de monopole sur cette derniére. C’est une société qui opére dans le domaine
de la production des boissons gazeuses sur licence COCA COLA, passant un processus de
développement. [0
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3. La structure organisationnelle

Responsable d'Assurance Qualité

Directeur Général

Direction Commercial

Adjoint Directeur Général

Service Vente

Service Magasin

Service facturisation

Service Traitement

Direction RH et Formation

Direction Technique

Service Production

Service laboratoire

service Controle
Qualité

Service Stockage

Service pointage

Service Social

Service Entretien

Direction financiérs

Service De Paie

Service Adminisratif

Service personnel

Service Compatabilité

4. Les Directions de Coca Cola et leur tache

Service Fournisseurs

Service Informatique

Service Achat

Service Trésoreier

Service client

Figure 2-1 La structure Organisationnelle de COCA COLA 24

4.1. Direction commercial

Elle est considérée comme le moteur de la société puisque celle-ci est chargée de vendre les
produits de la société. En effet, elle a réparti la fonction en deux importants organes : %

e Service vente

e Service logistique & marketing opérationnel.
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4.2. Direction financiére

Cette direction a pour rdle de la gestion financiere et comptable de la société. Elle dirige les
services suivants :

1. Service information : Assurer le maintien et le développement du systéeme d’information.

2. Service achat : Relation étroite avec le magasin des piéces de rechange et le magasin des

matieres premieres.
3. Service Fournisseurs : Le service fournisseurs s’occupe de la relation de la société avec ses

fournisseurs.

4.3. Direction des resources humaine

Confie une importance majeure a la ressource humaine. En effet, cette direction se charge de la
gestion du personnel. C'est-a-dire la mise en place des politiques de rémunération, de recrutement, de
gestion prévisionnelle des ressources humaines, de la formation, de la motivation et I’implication de

I’Homme au travail...

Elle gére le travail dans ces différents services : service pointage, social, de paie, personnel,
administratif. (12!

4.4. Direction technique

Etant la principale fonction, la direction technique travaille dans une collaboration étroite avec
tous les services et fonctions de la société soient la direction générale, la direction commerciale et la
direction financiere.

Les taches principales de cette direction se resument dans les suivantes :
4. Laproduction : elle applique les directives de la direction commerciale, en ce qui concerne
le volume de production suivant les prévisions de cette derniere.
5. Elle s’acquitte de tout ce qui reléve de la tache technique, le respect des normes qualité a

I’aide du service laboratoire et le contréle qualité.
6. La gestion des stocks, soit des maticres premiéres soit des produit finis, L’entretien des

machines de production.

5. Description de la ligne de production

5.1. Lest étapes de la production
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1-dépalettiseur 2-Tri »| 3-déballage — 4-laveuse
préliminaire
6-controle
| I électronique et 5-laveurs pour
8-Remplisseur 7-le mixer |4 . .
P visuel des bouteilles et

bouteilles harasses *

9-controle du

niveau de 10-machine 11- emballage 12-Palettiseur

remplissage d’étiquetage | >

Figure 2-2 Les étapes de la production de COCA COLA 11

5.2. Commentaire sur les étapes de la production

La fabrication des boissons gazeuses se faite en deux phases :

e La préparation du sirop et son stockage dans la cuve relais reliée a la soutireuse.
e La mise en bouteilles du sirop fini.
A. Préparation du sirop fini

La préparation du sirop se fait en trois étapes :
1. Sirop simple :
Dans cette étape, on trait I’eau potable et on le filtre de garantir sa pureté et sa limpidité, puis

on le mélange avec du sucre raffine (spécialisé pour coca cola) sur une température de 35°C. Pendant
une demi-heure, on obtient le sirop simple non filtre :

L’eau traite + sucre raffine = sirop simple

2. Sirop fini :

Sirop simple obtenu est filtre afin de garantir sa pureté puis on ajoute le concentre de coca cola
qui donne le sirop fini de coca cola :

Sirop simple + concentre de coca cola = sirop fini

3. Ladésacratation du sirop simple :

e *:Harasse : caisse
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La derni¢re étape se fait au niveau de I’ensemble désacratateur (Vide d’air), groupe de
refroidissement, saturation, pompe doseuse cuve relais, c’est un groupe qui accomplit les opérations
suivantes :

e La désacratation, consiste & extraire 1’air du sirop fini.

e Le refroidissement et la saturation de I’eau avec la dioxine de carbone (CO2) pour donner
I’eau gazéifié.

e Lapompe doseuse, consiste a effectuer le I’eau gazéifié, de 1’eau obtenu et du sirop fini
de coca cola.

e Le mélange et le stockage de coca cola dans la cuve relais.

B. L’embouteillage
La mise des boissons gazeuses en bouteilles (en verre) selon fait les deuze étapes suivantes:

1- Dépalettiseur :

C’est ici que les harasses contenant les bouteilles vides sont livrées et retirées automatiquement
des palettes.

2- Tri préliminaire :
Il arrive fréquemment que des bouteilles d’autres marques de boissons sont restituées dans les
harasses. Celle-ci est triée et éliminées manuellement des le début.

3- Deéballage :

Dans cette étape les harasses sont vidées des bouteilles qui seront acheminées vers la laveuse.
Les harasses sont ensuite acheminées vers une laveuse spéciale grace a une bande transporteuse.

4- Laveuse :

Au niveau de cette machine, les bouteilles sont lavées et stérilisées dans des bains de nettoyage
a chaude et a une différence de concentration en soude (NOaH). Elles sont ensuite nettoyées par I’eau
de javel, et avant de quitter la machine, elles sont rincées a nouveau avec de I’eau pure chaude puis
froide pour le refroidissement. Toutes ces opérations sont effectuées sans aucune intervention
manuelle.

5- Controle électronique et visuel des bouteilles lavées :

En contrdlant la saleté et I’endommagement des bouteilles lavées, la machine toptronic, dite
inspectrice électronique, trie et élimine automatiquement les bouteilles qui ne correspondent pas aux
criteres de reprises et du gaz carbonique.

6- Mixeur :

Le mixeur mélange la boisson finie a partir du sirop obtenu préalablement avec reprise et de
I’eau, du sucre du concentre pure et filtrées a plusieurs de gaz carbonique.
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7- Remplisseur :

Le coca cola est verse dans les bouteilles avant d’étre fermées. Lors de cette étape, des
controles planifient s’effectuent afin de garantir une qualité irréprochable des boissons.

8- Controdle du niveau de remplissage :

La quantité de remplissage des bouteilles est contrélée par voie électronique. Les bouteilles
dont le niveau de remplissage non satisfaisant sont automatiquement éliminées.
9- Machine d’étiquetage :

A travers la machine d’étiquetage les étiquettes sont collées sur les bouteilles remplies a I’aide
d’une colle hygiénique. La date de mise en bouteilles et la date limite de consommation sont alors
imprimées.

10- Codeur :
Il met sur le bouchon de la bouteille la date de production et la date d’exploitation.
11- Emballage :
L’emballage consiste a placer les bouteilles dans les harasses, un contréleur de caisses electrique

vérifie que chaque harasse est bien complete. A défaut, cette derniere sera automatiquement éliminee.

12- Palettiseur :

Les harasses pleines de bouteilles sont empilées et fixées sur des palettes.

5.3. Transfert, préparation et livraison des marchandises

Sur la base de commandes de fabrication ou de commandes de clients, des marchandises sont
prélevées des stocks et rassemblées pour les livraisons. Cette activité s'appelle préparation de la
marchandise. Le préparateur utilise des fiches de préparation ou des bulletins de livraison.

Chaque prélevement doit étre enregistré correctement dans la comptabilité des stocks (par ex. a
I'aide d'un scanner) et entraine, dans le systéme, une modification de I'état. Avant que la marchandise
ne quitte le stock, on vérifie si la livraison préparée est compléte et exacte.

Ensuite, la marchandise est emballée pour la livraison pour des commandes volumineuses ou des
livraisons aux succursales le transport sera organisé sur palette ou avec des chariots et si besoin, filmé
avec du plastique, ou le transport est sécurisé d'une autre fagon.

A la fin, la marchandise préte a I'envoi sera mise a la sortie (rampe, expédition, poste) afin que le
transporteur puisse venir la chercher (société de transport, entreprise d'expédition, messagerie, poste,
coursier etc.) ou livrée par des moyens de transport propre a l'entreprise ou préte pour le client qui
vient la chercher 2]
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6. La problématique du SBC Coca Cola -SKIKDA

On a vu que I’entreprise SBC chaque jeudi fait un S&OP (Sales and Operating Planning) pour
déterminer 1’objectifs de la production de la semaine cette S&OP fait par un animateur qui convoque
les différents chefs départements :

e Chef de production : pour voir si les machine est préte, si les lignes de production sont
disponible et avoir aussi si est possible de fabrique telle gamme de production...etc.

e Chef de magasin : pour savoir si les matiéres 1 er sont disponibles (coca concentrant, eau,
co2, sucre, étiquette, les bouteilles...

e Chef de GRH : pour savoir si la main d’ceuvre est disponible (les groupe de travail si non
fait un recrutement par contrat CDD)

e Chef de logistique : pour savoir la présence du transport ...

e Chef du service commercial : qui présente les besoins et la commande du client et donner
une préversion des vente a partie du données historiques, études de marche...

Donc on a vu que cette procédure de réunio chaque jeudi controle la cause d’une perte de temps,
beaucoup du travail et diminutions de la production pré-occupation des chefs des différents
départements, replacement du personnel, heure supplémentaire, interruption des affaires...

Pour diminuer ces different probléemes on propose I’utilisation des ERP nome :

Prélude pour minimiser la durée de S&OP et Flexsim pour faite une simulation globale de la ligne
de production a la matiere premiéere jusqu'a stocker le produit fini.

Aussi on a vu que chaque ligne de production utilise un programme de simulation et de contrdle
comme la siroperie utilise un programme, mixeur de la boisson et le remplissage utilise d’un
programme...

7. Conclusion

Ce chapitre est le resume du stage effectué au sein de la société SBC Coca Cola de SKIKDA.

En effet, ce stage a permis d’acquérir des nouvelles connaissances et d’avoir ainsi une expérience
importante sue la vie professionnelle et des compétences techniques

Nous avons réalisé un travailles pratique et des étapes trés importante pour compléter la
formation professionnelle car elle nous a permis a mis une épreuve du bagage théorique acquis.
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1. Introduction

Dans cette partie on va présenter et justifier l'utilisation d'un outil informatique permettant de
simuler le comportement dynamique de la ligne de production. Bien que I'on dispose du systéeme
réel, en grandeur nature, des expérimentations, mémes simples, entrainent des temps de réponse
qui peuvent s'avérer importants. De plus, la collecte de données peut présenter non seulement des
difficultés au niveau du mesurage, mais aussi certaines imprécisions. Pour réduire, voire méme
supprimer ces problémes, deux possibilités sont offertes :

e une modélisation mathématique,
e une modélisation simulatoire.

C'est la deuxieme possibilité qui est utilisée dans ce travail de recherche. On peut justifier ce
choix par le fait que le modele de simulation peut reproduire trés précisément le comportement
d'un atelier de production et est utilis¢ comme une expérience virtuelle.

Dans le domaine de l'optimisation et de la prise de décision, les autres avantages de la
simulation font que cet outil permet, depuis une dizaine d'années seulement, de mettre en ceuvre
des méthodes qu'il était inimaginable d'appliquer sur les systemes réels ou sur des modéles
mathématiques.

2. Introduction a la simulation

La simulation est un processus qui consiste a :
e Concevoir un modele du systeme (réel) étudié,
e Mener des expérimentations sur ce modele (et non pas des calculs),
e Interpréter les observations fournies par le déroulement du modele et formuler des
décisions relatives au systeme. (6]

Le but peut étre de comprendre le comportement dynamique du systéeme, de comparer des
configurations, d’évaluer différentes stratégies de pilotage, d’évaluer et d’optimiser des
performances.

Les domaines d'application sont divers. Sont listés ci-dessous quelques classes d’applications
et quelques exemples de problemes typiques rattachés a ces classes :

e Systemes de flux de production

= equilibrage de lignes d’assemblage

= conception de systemes de transfert entre des postes

= dimensionnement des stocks d’un atelier

= comparaison de pilotage

= évaluation de la charge prévisionnelle

= étude de la synchronisation entre les réceptions des pieces et I’assemblage
e Flux logistiques et systéemes de transport

= conception et dimensionnement d’entrepdts

= dimensionnement d’une flotte de camions

= étude de procédures de contréle des flux de véhicules en circulation
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e Production des services
= etude de transactions bancaires
= gestion de restaurants
= comparaisons de politiques de maintenance des avions.
e Systemes informatiques et télécommunications
= évaluation de protocoles de gestion des transactions de bases de données
= ¢tude de la file d’attente mémoire d’un serveur
= étude des comportements des utilisateurs
= conception et dimensionnement de hubs.
e Autres classes d’applications
= domaine militaire (support logistique, coordination des opérations, ...)
= gestion d’hopitaux (personnel, lits, service d’urgence, ...)
= le nucléaire, la météo, les jeux, ...

3. Limites et objectifs de la simulation
3.1. Ce que la simulation peut faire

Avant d'utiliser cet outil, il est important de savoir ce que I'on peut en attendre, notamment par
rapport aux outils de modélisation mathématique.
Voici une liste non exhaustive des possibilités offertes a I'utilisateur de la simulation de flux :
e FOURNIR DES ESTIMATIONS REALISTES :
= du comportement attendu du systeme
= des variations a l'intérieur du systeme
e EVALUER LES EFFETS DES ACTIONS SUIVANTES :
= ajouter, déplacer ou supprimer des machines
= modifier les flux
= modifier les durées de processus et / ou de montage
= introduire de nouveaux produits ou supprimer des produits existants
= modifier les systemes de manutention
= modifier I'ordonnancement et la répartition des tches
= ajouter ou supprimer du personnel
Cette liste montre bien l'intérét qui peut étre porté a cet outil informatique, non seulement
aupres des industriels, mais aussi aupres des chercheurs pour vérifier leur théorie.

3.2 L’étape de modélisation

L’étape de modélisation est une phase essentielle a la simulation. Différents points doivent
étre abordés : 4]
1. Définir l'objectif de la modélisation (lié au cahier des charges) : Pourquoi modélise-t-on ?
Qu'étudie-t-on ? Que veut-on améliorer, ou faire ?
2. Définir les éléments du systeme (via la réalisation d'une fonction, ou d'un processus) et les
limites du systéeme (les entrées, les sorties).
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3. Définir les interactions entre ces éléments (hierarchie).

4. Définir la dynamique du systeme (entités qui circulent entre les éléments, comportement du
systéme au cours du temps).

5. Abstraction (choisir les éléments du systeme pertinents pour I'étude).

6. Formalisation, conceptualisation : Modele mathématique (algebre (max, +), chaines de
Markov), modéle logiciel (Flexsim, Arena), modéle graphique (réseaux de Pétri, bond
graphs, Prélude).

4. Lasimulation des systémes de production

Les systemes automatisés de production - a l'initiative de I'Homme - sont caractérisés par une
forte complexité et flexibilité. Selon un certain point de vue, ils peuvent étre spécifiés par des
modeles a événements discrets (un modele est a événements discrets lorsque ’espace d'état est a
évenements discrets, i.e., les transitions entre états sont associées a l'occurrence d'événements
discrets asynchrones).

Les systémes de trafic (aérien, ferroviaire, ...), les syst¢tmes de communication, les systémes
informatiques sont d'autres exemples de systémes dynamiques dont l'activité est due a des
événements discrets, dont certains sont provoqués (départ d’un train, appui sur une touche d'un
clavier) et d'autres pas (panne d'un équipement).

Modéle -
Systéme de , Historique, . Evaluation de
production 1 statistiques performances
Programme

Figure 3 -1 simulation des systémes de production 7]

Un systéeme de production est constitué d'un systéme opérant (physique), d'un systéeme de
conduite (partie commande) et d'un systeme d'informations reliant ces deux derniers. Il est traversé
par un flux d'informations (présence d'une piece, état d'une machine) et un flux physique (matiéere
premiére, pieces). Le systéme a étudier peut étre existant, a modifier ou non encore construit.

Le modele décrit le fonctionnement du systéme (sa structure et son comportement dynamique)
avec le degré de détail nécessaire a la résolution du probléeme posé. C'est une représentation de la
circulation des flux de produits :

i. Le flux est ralenti par des activités qui mobilisent des ressources (apres avoir attendu leur
disponibilité) pendant un certain temps (durées opératoires, temps de transfert, ...)
ii. Le flux est contraint par des regles opératoires (gammes, contraintes technologiques)
iii. Le flux est dirigé par les régles de conduite (systéme de contrdle).

5. Outils de modélisation

Les systémes de production font partie des systéemes (dynamiques) a événements discrets.
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Parmi les modeles utilisés pour I'étude de ces systemes, il y a :

iv. Lesréseaux de files d'attente -> évaluation analytique de performances

v. Lesréseaux de Pétri -> analyse des propriétés, évaluation de performances

vi. simulation

vii. Les modeles (et programmes) de simulation

De fagon générale, un modéle est composé :

viii. De variables,

iX. D'objets (centres de services, clients, ressources) caractérisés par des attributs

X. Des relations entre ces objets (services effectués au cours du temps).

6. Application aux systemes de production

6.1 Pourquoi ?

o Complexité croissante, interactions tres fortes entre les différents éléments d'un systeme de
production : Nécessité d'une approche globale. [

o Prise en compte de tous les aspects (données techniques, géométrie du réseau de transport,
capacite des files d'attente, contraintes sociales, travail en équipe, heures supplémentaires).

6.2 Indicateurs de performances et prise de décision

A partir de I'historique de circulation des flux de produits, on obtient des valeurs des indicateurs
de performances liés au volume de production, a I'engagement des ressources et éventuellement a
la satisfaction du client. (6]
e Volume de production :
e  Nombre et type de pieces produites,
e  Nombre et type de pieces defectueuses, ...
« Engagement des ressources :
e  Taux dutilisations : Machines, outils, personnel, stock, ...,
e  Temps passé par un élément dans un état : Ressources, machines (en fonctionnement,
inoccupeées, en panne), cycle de piéce, ...
Ces indicateurs de performances sont ensuite agrégés pour des prises de décisions relatives a
I'aide a la conception, a la conduite, ...

6.3 . A quel niveau ?

Bien mettre en évidence les dysfonctionnements par rapport aux besoins et proposer des
solutions permettant de pallier & ces dysfonctionnements au moindre codt. ["]
o Définir les performances a mesurer.
o Déterminer les ressources goulets (machines, stocks, moyens de manutention, personnel,
...) qui agissent le plus sur les performances, et pour un scénario de production donné.

On peut chercher a améliorer le systéme, soit en agissant sur la capacité des ressources, soit
sur la maniere dont on utilise ces ressources (régles de gestion).
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7. Modélisation et analyse a I'aide du logiciel FlexSim

7.1 Introduction

Le logiciel FlexSim est un programme qui peut modéliser une large variété de configurations
de fabrication, car les objets existants peuvent étre entierement personnalisés pour répondre aux
exigences spécifiques. Ces objets personnalisés peuvent alors étre placé dans la bibliothéque pour
la réutilisation dans les applications de modélisation actuelles ou futures.

Le modéle est construit en faisant glisser et déposer des "objets" dans la "Vue Modele" puis
éditer leurs parametres a l'aide de boites de dialogue.

Le modeéle FlexSim d’un simple systéme de production compose d’une source, fille d’attente,
processor et la sortie voir figure : 3-2

&

Source1

Sink1

Processorl

Figure 3-2-FlexSim modéle pour un sumple de systéme de production.
7.2 Description des blocs du logiciel Flexsim

Le logiciel Flexsim comporte plusieurs blocs qui représentent une étape ou une tache de la
production, on utilise ces différents blocs du logiciel pour expliquer la bas du logiciel Flexsim on
prend la source, la fille d’attende, le processus et la sortie du produit. 4!

La simulation de systemes de fabrication pour I'objet "Source” nommé "Sourcel” (I'objet le
plus a gauche de la Figure 3-2) est représenté sur la Fig. 3-3;

Ici, nous spécifions que les temps intermédiaires des piéces sont distribués de maniere
calendrier de cing arrivées avec des quantités différentes
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~
’ Sourcel @ &
Sorce  Flow Trigges Labels - Genersl
Arrival Style Amval Schedule
Fonltes Class Box
[ repeat Schedue Sequerce
amvais {5 ol abes [0 |3 Add Table to MTEL
{ArtealTime |Itemiame | Quantity |
Al 0 Product | )
a2 | €0 Product a
Aervad | 120 Product 2
|amwad | 180 Product 10
NTvES | 240 Product 0
o H W o | [ |

Figure 3-3 Boite de dialogue pour I'objet "'sourcel.

L'objet suivant est un objet "Queue” nommé "Queuel" modélise la file d’attente du client dont
la boite de dialogue est montrée sur la fig. 4-4

La capacité maximal des produits est 100, on gere cette fille d’attende avec la régle FIFO

25 Cusue| Properties — o

P -

Qe Fow

D &

Ve e derers

Moo Cordet 100

Satheg

Tl b Setteg

ohl'

e ald

o

Figure 3-4 Boite de dialogue pour I'objet ""Queuel".
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L’objet processor modélise la machine, la boite de dialogue pour l'objet s'affiche a la Fig. 4-5,
ou nous spécifions que le délai de traitement est de 10 (unité de temps), dans le bloc breakdown
on peut ajouter MTBF (Mean Time Between Faileur)

25 Protesson] Propertes - ]

* Processer ] D&
N Preskdoves Flow  Trgges Labwh  Gererd

Nasirsn Conleet £A Corwey Tteens Acoes Pr or Lengh

Setuo Tire ”
Use Cperator fz) b =)

Process Tiove - "
: se Qperator (5] S Proces

© 3D Aoty o Cancel

Figure 3-5 Boite de dialogue pour I'objet ""Processorl".

Dans le bloc Flow on a le traitement des produits qui sont traité par la regle FIFO, et on peut
aussi ajout un opérateur pour travailler sur cette machine et on définit leur caractéristiques comme
le temps de travail le temps de repos

”~ Pro Prepert » |
* Process: Qe
Frocemer  Presioeng Trgoers Labwis  Gerers

A TN )

S To Pory ol -l - L

10 Rerume
[ Ame vmats Seretn on Dovrenary Avedatstty

ot

R Aty o Caresd

Figure 3-6 Boite de dialogue pour I'objet ""processorl'-Flow.
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Avant de lancer la simulation on deéfinit les trois résultats suivants: le temps moyen
d’utilisation de la machine « Average content », I’histogramme qui présent le travail encoure de la
chaine « Work In Progress Histogram » et le statut des deux objets la source et la machine

[ Dastiranrs v x

Average Content Work In Progress Histogram

Baversge Content
00 02 04 06 08 10 B WorkInFrogress
Processor] [ 0.20
T T 015 pum ji—
go 10 | | —
0.00
0 5 10 15 20 3 30

F = State Pie
Hprocessing | ]genrmlng e Clblocked

owrcel Processorl
£8.5% 96.2%
- - P i
.,/ » N\
w \
( \
\
X 4
2 -~ //

Figure 3-7 Résultat obtenu aprés la simulation

8. Description et la modélisation des différentes stations de la production du
Coca-Cola au niveau du SBC SKIKDA

filtration du si

-
xeur _ produit du sitop_
d_att du sucre . <

bouteille

Figure 3-8 -1model global de la ligne de production coca cola

Le model se compose de deux stations, la station siroperie et la station embouteillage, dans la
SBC chaque station a un programme de simulation différent de 1’autre et sa pose des problemes
comme on a cité dans la problématique (dans le chapitre 2)

8.1 La Station siroperie :
Cette partie est composée par :
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La source du sucre est le fournisseur Cevital qui fournit le sucre au SBC selon les besoins
Donc le sucre va étre stocké dans le stock de la matiére premiére.

Dans cette étape on a le transporteur (Clark) qui déplace le sucre de la source vers le stock pour
le transporter par un convoyeur vers la réception du sucre qui glisse vers le mixeur, ensuite on a
I’eau potable filtré qui est transporté via les pipes au mixeur, ce dernier va mélanger avec du sucre
raffiné (spécialisé pour coca cola) sur une température de 35°C. Pendant une demi-heure pour
obtenue le sirop simple et apres la filtration on obtient le sirop fini.

Tianspones? Cotweyor ssore

W e e
S e

fisration du sirep 7 sirop finks

Figure 3-9 model de la station siroperie

Les matériels utilisés sont :

e Clark, convoyeur et les pipes pour le transport
e Silo pour le stock des fluides
e Le mixeur, le filtre

State Pie
Efull CInot empty Clempty .
eau stock du sirop eau reserve sirop finis coca cocentrant
99.9% 0%

100% 0% 0%

Figure 3-10 les états des silos en station siroperie

Cette figure représente les résultats des états de stock des fluides dans les silos pendant un
temps de simulation de 8 heures.

Les silos de stock 0% c.a.d. les silos est consommable il n y a pas de stock
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8.2 La Station d’embouteillage :

La mise des boissons gazeuses en bouteilles (du verre) se fait selon les huit étapes suivantes :

W oo g

Il kST et yags e brstii e i

2§
~%
—

Tismpurtent

Figure 3-11 model de la station embouteillage

Dans cette station on a les bouteilles en verre qui arrivent au stock tampon, aprés on a un
opérateur qui les ajoutent a la machine de lavage des bouteilles au niveau de cette machines on les
lave et on les stérilise.

Dans la station siroperie, le coca concentrant est filtré et transporté via les pipes au mixeur
pour le mélanger avec le sirop fini, aprés on ajoute le CO2 pour obtenir les boissons gazeuses.

A prés on va passer a la machine de remplissage, on a donc les bouteilles bien préparées, la
boisson coca cola est versé dans les bouteilles avant d’étre fermées. Ensuite, on a la machine de
contrdle du niveau de la quantité de remplissage des bouteilles qui controle par voie électronique
et ensuit on passe a 1’étiquetage, les étiquettes sont collées sur les bouteilles. Dans la machine
codeur, on met sur le bouchon de la bouteille la date de production et la date d’exploitation, ensuite
I’emballage consiste a placer les bouteilles dans les harasses, finalement on a le palettiseur dans
cette machine les harasses pleines de bouteilles sont empilées et fixées sur des palettes et on a un
Clark qui les transportent vers le stock puis la commercialisation.

Average Content

M Average Content
0.0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2 1.4

lavage des bouteiles
Remplissage
controle de niveau
etiguetage

codeur

embalage
palettiseur

Figure 3-12 -1taux utilisation des machines en station embouteillage
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Cette figure présente les résultats de taux d’utilisation des machines de la station
embouteillage, on déduit que la machine de remplissage a le plus grand taux de travail donc il faut
mieux utiliser deux machine en cas de panne ou de maintenance.

9. Conclusions

Ce projet nous aide a comprendre les concepts de la simulation des systemes a événements
discrets.

Nous avons découvert qu’une installation en place n’est pas toujours suffisante pour réaliser
le travail attendu. Il est donc souvent nécessaire de réaliser des améliorations sur les temps de
changement et de productions des ¢léments d’une chaine de production. En effet, les temps de
changement peuvent représenter une part trés importante du temps de travail, surtout quand il y a
énormément de types de produits différents qui nécessitent d’étre usinés a tour de rdle.

D’un autre c6té, nous avons apprécié de découvrir le logiciel Flexsim mais surtout d’apprendre
a l’utiliser pour exploiter les possibilités qu’il offre. Les quelques exemples de problémes
opérationnels que nous avons eu a traiter pour nous adapter au logiciel ont été trés intéressant.

Une fois le modéle concu, on réalise aisément la puissance de la simulation, qui a permis de
résoudre rapidement un probleme qui serait extrémement difficile a résoudre par le calcul.

Nous pesons conclure, en disant que ce projet a enrichi nos connaissances touchant aux
méthodes de gestion en entreprise. De plus, cela nous a permis d’acquérir des connaissances dans
le domaine de la simulation.
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Chapitre 4 : Prélude 7 ERP et la gestion de stock et de production

1. Introduction

Ce chapitre permet de comprendre I'utilité du logiciel Prélude 7 ERP au sein de I'entreprise.
Les principaux bénéfices de I'ERP (Entreprise Ressources Planning) sont expliqués et des
réponses concretes aux questions usuelles sont apportées (regles de gestion, budgétisation)

1.1.Définition d'un ERP

L'ERP vient de 1’anglais « Enterprise Ressource Planning ». On utilise parfois dans le monde
francophone la dénomination PGI (Progiciel de gestion intégré) mais la terminologie anglo-
saxonne prime. [18]

Un ERP répond aux caractéristiques suivantes :

I1 émane d’un concepteur unique

En cas d’impact d’un module, I’information est mise a jour en temps reel dans
I’ensemble des autres modules associés

C’est un systéme qui garantit la piste d’audit : il est facile de retrouver et d’analyser
I’origine de chaque information

I1 peut couvrir I’ensemble du Systéme d’Information de I’entreprise (sauf si I’entreprise
ne choisit dans un premier temps d’implémenter que certains modules de 'ERP)

Il garantit I’unicité des informations qu’il contient puisqu’il n’a qu’une seule base de
données au sens logique.

e Quel périmetre de gestion couvre un ERP ?

La vocation d’un ERP est d'homogénéiser le Systéme d'Information de l'entreprise avec un
outil unique qui est capable de couvrir un large périmetre de gestion, c'est-a-dire :

La gestion des achats

La gestion des ventes

La gestion comptable : comptabilité client, fournisseur, immobilisations, personnel
Le contrdle de gestion

La gestion de production (planification, ...)

La gestion des stocks (logistique)
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Un ERP est subdivisé en modules qui répondent chacun a un des domaines de gestion listés
ci-dessus. On dit aussi que I’ERP est constitué de modules fonctionnels, chacun couvrant un
périmétre de gestion de I’entreprise. Concrétement, par exemple, la saisie d'une vente génere
automatiquement une écriture comptable en partie double dans le journal des ventes avec calcul
automatique de la TVA collectée. Le grand livre et le compte de résultat sont automatiquement
impactés. (28l

e Les différents environnements de travail d’un ERP

Un ERP contient généralement trois environnements de travail :

Un « environnement de développement » qui permet d’adapter le progiciel standard a
des besoins spécifiques de I’entreprise.

Un «environnement de test » dit encore environnement de recette qui permet de réaliser
des simulations. Ces simulations permettent de tester de nouveaux paramétrages et de
veérifier le fonctionnement correct du progiciel par rapport a un processus de gestion
donné (une vente, un achat, une sortie de stock, ...)

Un « environnement de production » qui correspond au progiciel utilisé par les
gestionnaires de 1’entreprise au quotidien.

Le travail en environnement de test est préalable au passage a I’environnement de
production.
La phase de tests est souvent appelée recette informatique ou encore recette.

1.2.Pourqguoi mettre en place un ERP : quels sont les bénéfices pour I’entreprise ?

Avant la mise en place d'un ERP

Avant de mettre en place un ERP, chaque service avait son propre systéme d’information. Pour
faire le lien entre ces différents systémes, les situations suivantes se produisaient :

Double voire triple saisie des mémes informations dans des systémes d’information
distincts

Au mieux, D’entreprise faisait développer des interfaces informatiques entre ses
différents SI

e Consequences néfastes :

En cas de double saisie, on constatait un nombre élevé d’erreurs et d’incohérences entre les
différents systémes d’Information. En cas d’interface entre différents SI (systeme d’information),
la mise a jour ne se faisait pas en temps réel. Des déperditions de données survenaient parfois, du
fait d’un plantage informatique au moment du transfert de données. Des erreurs humaines
survenaient aussi régulierement (transfert du mauvais fichier, doublons dus a deux transferts
successifs malencontreux ...) Dans certaines grandes entreprises, des contréleurs de gestion étaient
spécifiquement embauchés pour I’analyse et la correction des incohérences entre ces systémes

d’information.

47


http://www.entreprise-erp.com/articles/recette-informatique.html

Chapitre 4 : Prélude 7 ERP et la gestion de stock et de production

Par exemple, chez un grand constructeur de matériel informatique, un analyste des stocks
devait réconcilier les écarts entre le systéme enregistrant les entrées et les sorties physiques de stock
d’un coté et les écritures comptables correspondantes de 1’autre.

Des écarts de plusieurs dizaines de milliers d’euros étaient régulierement constatés et devaient
étre expliqués puis corrigés. Ce mode de fonctionnement cottait trés cher a 1’entreprise et est
devenu inacceptable.

Pour mettre fin a cette situation, les entreprises ont décidé d’implémenter un ERP.
Globalement, les bénéfices d’un ERP pour I’entreprise sont les suivants :

Eviter la redondance d’informations entre différents SI de 1’entreprise.

Disposer d’un outil multilingue et multidevises (trés adapté aux multinationales)
Eviter des restitutions d’informations divergentes entre différents services et donc
apaiser les conflits qui en résultaient

Une meilleure coordination des services et du coup un meilleur suivi du processus de
commande qui inclut la prise de commande, I’enregistrement d’une sortie de stock,
I’expédition de la commande et 1’émission d’une facture

Une meilleure maitrise des stocks

Une normalisation de la gestion des Ressources Humaines, en particulier pour les
entreprises qui gérent de nombreuses entites, parfois géographiquement dispersées.

1.3.L’ERP peut-t-il s’adapter aux régles de gestion de mon entreprise ?

Les ERP ont des fonctions standards qui s’adaptent aux principales régles de gestion des
entreprises (achats, ventes, logistique, ...). Cependant, chaque entreprise est unique et les ERP ne
peuvent pas s’adapter en standard a tous les cas particuliers d’entreprises.

Deux solutions sont alors envisageables :

Réaliser des développements spécifiques, souvent colteux et techniquement risqués car
pouvant impacter tous les modules

Revoir les regles de gestion spécifiques pour les adapter au progiciel. Cette démarche
implique une analyse préalable des processus et une réflexion a mener par la maitrise
d’ouvrage puis une bonne conduite du changement, lors de la mise en place du progiciel.
En effet, les employés doivent étre préparés a voir la nature de leur travail évoluer, a
adopter de nouvelles régles de gestion et a abandonner les anciens logiciels qu’ils
utilisaient.

1.4.Comment budgéter un projet ERP ?

Quels parametres prendre en compte?
Comment découper le projet ERP pour budgéter chaque phase?
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1.5.Les parametres a prendre en compte

Le budget nécessaire a I’implémentation d’un ERP dépend du nombre futur d’utilisateurs du
progiciel et du nombre de modules que vous souhaitez implémenter. 1]

Vous devez alors lister les différents postes de codts sans en oublier :

e Le colt des infrastructures et du matériel (serveurs dans le cas du choix d’une
architecture client/serveur, salle réfrigérée pour les serveurs, ...)

e Le cout des licences du progiciel : bien identifier le nombre d’utilisateurs finaux

e Le co(t des ressources humaines extérieures (consulting) : combien de consultants ERP
avez*vous besoin et pendant combien de temps ? Combien de consultants fonctionnels
et techniques (qui ne sont pas tout a fait au méme tarif journalier). Faites un Appel
d’Offre.

e Le codt des ressources humaines internes : des employés en interne devront se consacrer
au projet a temps partiel ou a temps plein selon 1’organisation projet, ce qui représente
un codt.

1.6.Budgéter chaque phase du projet

Vous pouvez aussi etablir votre budget détaillé en découpant préalablement le projet ERP
en phases et en budgétant chaque phase du projet :

e Etudes préalables et/ou détaillées (formalisation des regles de gestion et description du
besoin fonctionnel sous forme de cahier des charges, description des interfaces)

e Phase de développements/paramétrages

e Préparation et réalisation des tests

e Formation des utilisateurs finaux (« end users »)

e Bascule de I’ancien au nouveau systéme, controle de la reprise correcte des données

Pour chaque phase, demandez-vous :

e Combien de jours et de personnes seront nécessaires pour cette phase ?
e De quelles ressources vais-je avoir besoin au cours de cette phase : ressources internes,
externes, ressources matérielles, infrastructures ...

Apres la bascule et la formation des utilisateurs finaux, il faut prévoir les codts de maintenance
du progiciel et des montées de version.

2. Présentation De logiciel Prélude

Prélude ERPest un ensemble d’outils pédagogiques destinés a un apprentissage
approfondi des ERP, de la gestion de production et des mécanismes de la Supply Chain.

Prélude ERP se présente sous la forme d’un logiciel d’initiation a 1’ensemble des
principales fonctions des ERP. Ce logiciel est de plus accompagné de supports de cours et
d’exercices progressifs.
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Prélude ERP a pour objectif de permettre aux participants de faire le tour complet des fonctions
des ERP et d’en comprendre les mécanismes et les contraintes.

2.1.Les avantages du logiciel

Prélude présente de multiples avantages pour I'enseignement des ERP.
e Une prise en main rapide
La prise en main de Prélude ERP est trés intuitive. Les menus sont organisés selon les
"métiers” de I'entreprise. Il suffit de quelques minutes aux étudiants pour accéder a I'ensemble des
fonctions.

Prdlude 7 ERP D:¥olude /¥ relade IWeb\ rancan\xercices Wianification\ExoPlanif, ppz

iﬁ *@i m"vﬁ@ﬁfb"@ﬁoe’ﬁy 49 owmmn

1. Les menu
D:\Prelude?\Prelude7Web \Francais\Exercices\Planification\ExoPlanif ppz
. A
o Lund 012000 (Semaine 1)
2. Lesicones SRS
3. Le panneau I —
o] andes cherty
(8) S ot At Dates de dédut ot de fin du calendrier standaed ; 03/01/2000 3171272000
0 Comet do commardes
(A Retowd: Corcidien
R Anchse des v Dute hevite de colcul des Sesolm :
() oo e comemawndin Chmrt
B Priparanon asonsoms Dates do dédut ot de fin de jalonnesnent :
(A Rappont do prdparshon
@ Bexdens: ,,«gﬁ_,,._, Dates Fallormeiserent des OF of des OA :
v Dates de dibut et de fn de plancing
Méthode d'erdonnancernent :
Date Mrte de lantoment sutoonstique :
Date de Wtuee des stocks @
Date de départ des statistagues |
O
(et de hemson
D Sstotgaes fece.
¢ Olopam
PO - oplrations
L =11 Poslow ston
Sauvepmde D \Prebude NCD R vereaces Sdmiatn o Plardcston' & wflard PP
XM n
Acuter s | o | &oup. HEC
|

Figure 2.1 la fenétre principale du logiciel prélude 7 ERP

e Une ergonomie soignée
Prélude ERP présente une centaine de fenétres de dialogue. Les saisies sont controlées
soigneusement, zone par zone, et des listes de recherche sont proposées. Les boutons donnent un
acceés immédiat a I’ensemble des fonctions; une aide en ligne est accessible en permanence.
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sdo T ais\Exercices\lanficat LB
Panficston Adats Logstue

Z@=ERE o [l e 0 ©F ophe & HP ) 03/0172000

Liste Retowr | Gestion des articles

[T} Mis & jour o - [ZZTIZTY

Figure 4-3 explication des principes boutons et les zone de saisir

e Une planification hiérarchisée compleéte
Prélude ERP propose un processus de planification hiérarchisée complete. On peut entrer un
programme industriel et commercial (PIC) pour ajuster les charges et capacités a long terme. On
procede ensuite au calcul des besoins nets a partir des prévisions de vente et des commandes clients
ce qui engendre des ordres d’achat et des ordres de fabrication. Ceux-ci sont jalonnés a capacité
infinie et peuvent étre ordonnances a capacité finie.

Retour | Planning des machines ‘

Plannin ~Nombre de jours 4
® Mat;:ine: g ﬁJ i’ ® Numéro d'OF l etav I
0102030405 0607 :
O OF C | | © Code Article zoom: [FEN~]  Entrées en stock I
[ triparindex [ Affichage continu  [] OF lancés seul [ Postes crit il
Poste / Machine 06701 12h 07/01 08701 12h 09/01 12h

[
N

[

LA

| >

Figure 4-4 Une planification hiérarchisée complete
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e Des représentations graphiques parlantes

Les données et les résultats des procédures de planification et d’analyse sont présentés SOus
forme de listes ou sous forme de graphiques pour une meilleure compréhension par les participants.

A I’examen des résultats, le participant peut modifier ses choix de gestion et mesurer 1’effet
de I’application de nouvelles régles. Il est tres facile de conserver plusieurs états successifs des
fichiers pour effectuer des simulations.
L’ensemble des fichiers est sauvegardé sous forme compactée sur une disquette pour une
utilisation ultérieure. Chaque participant conserve ainsi 1’état d’avancement de son travail et un
méme ordinateur peut étre partagé par plusieurs participants. 1€l

Prélude, 7 ERP_D:\Prelode TWArehives\Wedix A PPT

Fichiers  Données techniques  PIC  Commercil  Planfication  Achats  Logetique O i

a0 B oFN e = @m@ﬁ@ @ﬂ? 4+ @ | vszm

Fanctions|_Favess | Lise Retour Graphique des charges

% ClDonnées techrigua: - -

b R T [ therse oot

& I Plarification Tableas @ Jaurs ey | | © 2orst® || @Machines || & opoge senpacie || @ Comuls
& Chtichats Q) Semaines O suphus tard || O Moo Q ca Dadt! O Détails
% ClLogatiou Récapitulation © Mais pais 5> | © Retard eu

% E 1 Didonrancenant

& C15um _

Poste MT Montage
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Charges Machines au plus tét de Juin 2601
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Figure 4-5 Des représentations graphiques

e Une comptabilité industrielle détaillée
Prélude ERP offre une comptabilité industrielle qui permet, a partir de la structure comptable
de I’entreprise, de déterminer avec de nombreuses options, les colits de revient des articles et de
calculer les codts des ordres de fabrication selon les consommations réelles de ressources.
La simulation de scénarios et ’analyse des écarts permettent d’illustrer I’impact d’actions menées
sur le processus de production (SMED, qualité,...) ou les fournisseurs (prix, taux de rebut, ...).
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__Retow | Couts des OF
o oF: i : . Eléments du cot
134 0000006 245 3 1= Statut : Clos o
g 0 : [Données fabiication (01/01/1993)
Artide:|  COD4 | Chéssis o Sarieds s
Codt standard:|  543.22 Cot matiére standard: | 107.69 i s
- . - - - Frais indirects.
Lancée : 65 Attendue : | 65 Rebut std : o Ecart rebut : icles non stockés
e Rebuts e
Lot standard : 10 Bonne :| 65  Rebutée: [ 0
Matidres if Machines | MOrégage | mOdvete | Ecarts | Ecarts Budoet
Colts prévus Coiits réels Ecarts %
Matidre 7000.00 7000.00 0.00 0.00
Machine 24420.00 24050.00 -370.00 -1.52
MO Réglage st11 0.00 -51.11 -100.00
MOD. 2022.22 202222 0.00 0.00
Sous-Traitance 0.00 0.00 0.00
Total 33493.33 33072.22 42111 -1.26
Codt article 51528 508.80 -6.48 -126
Numéro de l'ordre

Figure 4-6 Une comptabilité industrielle détaillée

e L’inclusion de documents multimedia
Des documents multimedia (textes, images, photos, sons, séquences vidéo) peuvent étre liés
aux entités gérés par le systeme et étre présentés aux utilisateurs. 1ls peuvent étre stockés sur un
serveur et étre partagés. Cela permet une illustration vivante des exercices proposes.

Retour Documents attachés au dossier

Atelier de soudure

l l,@ﬁl |I.= .

Bk’ il

Al i
[ Zoom:100%

Ajouter...
i |

Nouveau |

4]

Type

Description
10400417 DOCUMENT | Atelier de soudure

Monter
Descendre

Figure 4-7 L’inclusion de documents multimedia
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e De nombreuses éditions
La fonction Editions permet de visualiser et d’imprimer de nombreux états sur toutes les
informations contenues dans les fichiers avec une variété de sélections et de tris. Une
soixantaine d’états sont proposés.

Sp|e| a|f 14 <|r|vi] uv]u]
Dossier : D:\Prelude7\Archives\Essaif.PPZ Prelude ERP 7
Liste des postes de charge
Postes de charge Ct Codit Type Capacité Critique Cont. Rend. Cal
Machines  Libslls Coefficients Réglage Oper Prep.  MOD Rend

010 Traitement de surface ST s 1.00 0 i} 100 Cs

020 Traitement thermique FAB 1 1.00 0 0 100 CS

220 FAB F 218 1 0 087 Cs
FE 1,00 1,0 1,00 1,00 090 CS
PE 1,20 038 1.00 1.00 085 CS

320 Emboutissage FAB F 200 1 0 100 Cs
PR1 Presse 1T 1.00 1.00 1,00 100 100 CS
PR2 Presse 2T 1,00 1,00 1,00 1,00 100 CS

430 Tournage FAB F 100 0 0 100 Cs
TOS Tour paralléle 1.0 100 1,00 1,00 100 CS

450 Rectification FAB F 100 2 0 100 Cs
E Rectifieuse cylindrique 1,00 1.0 1,00 1,00 100 C5

530 Peinture FAB F 1.00 0 "] 100 CS
T Tunne! peinture 1,00 1.00 1,00 1,00 100 CS

620 Deégraissage FAB I 1.00 0 o 100 CS
F1 Midaraissanse 10 100

Page: 1 UM

Figure 4-8 La fonction Editions des donnes

e Une aide en ligne
Prélude ERP fournit en permanence une aide contextuelle qui permet a 1’utilisateur de
trouver directement la bonne information sans nécessiter des interventions permanentes de
I’animateur ou la consultation d’un manuel.
L’aide en ligne propose un glossaire et une visualisation compléete des rubriques d’aide grace a
un navigateur.
Sur toutes les fenétres et toutes les zones, des bulles d’aide guident ’utilisateur. [19]
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Figure 4-9 fenetre Une aide en ligne et offl inge

2.2.Les fonctionnalités de Prélude 7 ERP

Prélude ERP offre donc une tres grande richesse dans la description des systéemes de
production, dans les méthodes de planification, d’ordonnancement et de valorisation de la
production et des stocks et dans la tenue d'une comptabilité. [18]

e Gestion des données techniques
» gestion des articles,
» gestion des nomenclatures,
» gestion des ressources main-d'oeuvre,
» gestion des postes de charge et des machines,

> gestion des gammes de fabrication et de leurs évolutions.

e Gestion des ventes

gestion des clients,
enregistrement des commandes clients,
expédition des quantités commandées,
facturation des expéditions,
enregistrement des réglements,
tenue des comptes clients (lettrage).
e Gestion des stocks et des achats

» gestion des fournisseurs,

» passation de commandes aux fournisseurs,

YVVVVVYVYYYV

> transformation des ordres d’achat en commandes,
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réception des marchandises,
enregistrement des factures fournisseurs et des paiements,
tenue des comptes fournisseurs,
saisie de nombreux types de mouvements de stock,
consultation des stocks par article et par magasin,
cléture des stocks.
Planification
définition des calendriers de fonctionnement (multicalendriers),
plans industriels et commerciaux (par familles),
programmes directeurs par article,
calcul des besoins nets,
génération d’ordres de fabrication (OF) et d’achat (OA) suggérés (selon les paramétres de
chaque article),
gestion des OF (suggéreés, fermes, lances),
jalonnement des OF (a capacité infinie),
lancement des OF (vérification de la disponibilité des composants),
analyse des charges par poste et des marges par OF.
Ordonnancement
chargement des OF a capacité finie au plus tét et au plus tard,
ordonnancement par régles de priorité de gestion des files d’attente devant les postes (10
regles),
chevauchement d’opérations.
Suivi de I'avancement
sortie des composants,
enregistrement des quantités fabriquées (piéces bonnes et rebutées) et des temps passes,
analyse des opérations en attente et réalisées,
cléture des ordres.

Gestion de la distribution

définition d'entrepdts avec un délai de transport,

prévisions de vente et commandes clients par entrepot,
calcul des besoins dans les entrep6ts (technique DRP),
exploitation des besoins entrepdts au niveau de l'usine,
expeédition vers les entrepdts et réception dans les entrep6ts,
livraison des clients a partir des entrepots.

Valorisations

gestion des centres de co(t et des rubriques budgétaires,

calcul des colts standards des articles (avec un trés grand nombre d’options),
valorisation des stocks des produits achetés au CUMP,

calcul du codt réel des ordres de fabrication termines et décomposition des écarts.
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e Comptabilité générale

définition des comptes et des journaux comptables,
saisie d'écritures (avec modeles d'écriture),
interrogation des comptes en détail et en cumuls,
définition des états de synthese,

ventilation analytique sur les centres de co(ts,
cloture annuelle.

YV VVYVY

3. Démonstration Avec logiciel

Nous allons parler dans cette partie sur I’entreprise SBC on va illustrée comment les déférent
flux physique ou information sont reliés entre eux. La figure ci-dessous représente tous les flux de
I’entreprise.

Plan Industriel
et Commercial

Données

s ]
omenclature ’
techniques @J_

Appro

Figure 4-10 1 flux d’information

3.1.Les Données Techniques

Les données techniques de production constituent I’ensemble des informations qui décrivent
la structure du systeme de production. Notamment, celles nécessaires pour le calcul des besoins
nets, la planification des approvisionnements, I'ordonnancement de la production et la fabrication
proprement dite. On distingue permit cells-ci: [19]

e Les objets gérés : articles ;

e Lesrelations entre les objets : nomenclatures

e Les moyens de production : postes de charge

e Les processus de production : gammes opératoires
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3.1.1. Les Articles

Un article est une matiére, un consommable, une piéce, un produit acheté ou un élément
quelconque entrant dans la composition d'un produit de I'entreprise. 1l est au moins défini par une
référence de classe, un code et une désignation. Chaque article est matérialisé par une fiche
informatique dans laquelle sont introduits de données générales (désignation, unité, matiere...), des
données de structure (code, classe, lien de nomenclature...), des données de planification (stock
mini, maxi, délais, stock de sécurité, stratégie de calcul des lots de commande ..
transport (conditionnement, emballage, poids, volume...), des données de stockage (magasin,
.), des données comptables...

emplacement..

a. Articles Achetés par

La figure ci-dessous représente les listes des articles achetés par 1’entreprise coca.

Libellé Type Unit Mag. Cat. RG Del Niv Dir Source
“E-IE-IEIIEIEZI-_-__
BOCCZ Bouchen Coca Cn-la RB A 3 FOURNOOS
BOCZ1 Bouchon Coca Zero A UN I'-'IP GI‘-'I 3 9’9 FOURNOODS
BOFA1 Bouchon Fanta Ananas A un MP GM 3 9 FOURNDOEB
BOFA2 Bouchon Fanta Ananas Rb A uN MP GM 3 99 FOURNOOB
BOFO1 Bouchon Fanta Orange A UN MP GM 3 99 FOURNOODS
BOFO2 Bouchon Fanta Orange Rb A un MP GM 3 99 FOURNOOS
BOFP1 Bouchon Fanta Pomme A Un MP GM 3 99 FOURNOOS
BOFP2 Bouchon Fanta Pomme A Un sT GM 3 99 FOURNOOS
BOSP2 Bouchon Sprite RB A UN MP GM 3 99 FOURNOOS
BOSPR1 Bouchon Sprite A UN MP GM 3 99 FOURNOOS
CONCENTR Le Concentre A UN MP BL 21 99 FOURNDOD4
ETQCCL Etiguette Coca Cola 1L A UN MAG GHM 5 99 FOURNDOZ
ETQCC2 Etiguette Coca Cola 2L A uN MAG GM 5 99 FOURNOOZ2
ETQCC3 Etiguette Coca Cola 0.5L A UN MAG GM 5 99 FOURNOO2
ETQCC4 Etiquette Coca Cola RB 0.33L A UN MAG GM 5 99 FOURNDOD2
ETQCCS Etiquette Coca Cola RB 1L A UN MAG GM 5 99 FOURNOD2
ETQCZO1 Etiquette Coca Zero 1L A UN MAG GM 3 99 FOURNDD2
ETQFA1 Etiquette Fanta Ananas 1L A UN MP GHM 5 99 FOURNDOZ
ETQFA2 Etiquette Fanta Ananas 2L A uN MP GM 5 99 FOURNOOZ2
ETQFAZ Etiquette Fanta Ananas RB 0.2L A UN MP GM 5 99 FOURNOO2
ETQFO1 Etiquette Fanta Orange 1L A UN MP GM 5 99 FOURNDOD2
ETQFO2 Etiquette Fanta Orange 2L A UN MP GM 5 99 FOURNOD2
ETQFO3 Etiguette Fanta Orange Rb 0.3L A UN MP GM 3 99 FOURNDD2
ETQFP1 Etiquette Fanta Pomme 1L A UN MP GHM 5 99 FOURNDOZ
ETQFP2 Etiquette Fanta Pomme 2L A UN MP GHM 5 99 FOURNDO2
ETQFP2 Etiquette Fanta Pomme RB 0.3L A UN MP GM 5 99 FOURNOOZ2
ETQSP1 Etiquette Sprite 1L A UN MP GM 5 99 FOURNDOD2
ETQSP2 Etiquette Sprite 2L A UN MP GM 5 99 FOURNOD2
ETQSP3 Etiguette Sprite 0.33L Rb A UN MP GM 3 99 FOURNDD2
PETDO1 Preform de bouteille A UN MP BL 8 99 FOURNOO3
SROO1 Sucre raffine A KG MP SR 4 99 FOURNOO1

[18]

Figure 4-11 1Capture d'écran pour les articles achetés dans SBC

b. Articles Fabriquée

La figure ci-dessous représente les listes des articles fabriquée par I’entreprise coca.
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3.1.2.

La nomenclature une liste détaillée des composants d’un article manufacturé. Elle est le
plus représentée par une structure arborescente qui décompose le produit en sous-ensembles et

CCZERD
Co2
COCAOD.5L
COCAIL
COCA2L
COCARB.3
COCARBIL
EAUTR
FAANRB.3
FANTANIL
FANTANZL
FANTOR1L
FANTOR2L
FANTPO1L
FANTPO2L
FAORRB.Z
FAPORB.3
SIROFINI
SIRPOBLA
SPRITEIL
SPRITEZL
SPRITRB3

Libellé

coca zero 1L

o2

COCA COLA 0.51

COCA COlA 1L

COCA COLA 21

COCA COLA RB 0.3L
COCACOLARB 1L

Eau traite

Fanta ANANAS RB 0.33L
Fanta Ananas 1L

Fanta Ananas 2L

Fanta ORage 1L

Fanta Orage 2L

Fanta Pomme 1L

Fanta Pomme 2L
Fanta Orange RB 0.33L
Fanta Pomme RB 0.33L
Sirop Fini

SiropBlan

SPRITE 1L

SPRITE 2L

SPRITE RB 0.33L

Type Unit

BAR
un
Un
un
un
Un
L
un
Un
un
un
UN
un
un
un
un
L
L
un
un
UN

MM MAMAMAMAMAMMMMMAMTNMMNMMM M

Mag. Cat

E

GH
GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM
GM

S - - N e B O B - R B

I N e e e N e G G G N N G R

(=D =N =T R =T =T == = = = T = = S = = = = =

Del MNiv Dir Source

__IIE-IZ--“-IIII--_

COCAZERD
PRODCO2
COCA
COCA
COCA
COCARB
COCARB
TRAITME
FANTARB
FANTA
FANTA
FANTA
FANTA
FANTA
FANTA
FANTARB
FANTARB
PRESIRFI
PRESIRFI
SPRITE
SPRITE
SPRITERB

Figure 4-12 Capture d'écran pour les articles fabriqués dans SBC

Les Nomenclatures

composants de base :

Les composeés sont les ensembles ou sous-ensembles de 1’article manufacturé, [18]

Les composants sont les matiéres premieres, les pieces, les consommables ou tout autre

article entrant dans les composés.

Les composés et les composants (ensembles et sous-ensembles de nomenclature) sont
tous des articles. Ils possédent donc chacun une fiche dans la base de données articles.
La liaison entre I’article composé et ses composants s’appelle lien de nomenclature.

La nomenclature est une donnée de base essentielle dans tout systtme MRP.
Notamment pour le calcul des besoins et I’exécution des inventaires. La nomenclature
facilite aussi la création des ordres de fabrication, la gestion des stocks de composants

(approvisionnement interne/externe, stockage/livraison juste a temps).

COCAIL | COCACOAIL
SIROFIMI | [1/1] Sirop Fini
[1/1]) Sucre raffine

coz2

EAUTR [1/1] Eau traite

BOCCI1 [(1/1] Bouchon Coca Cola
ETQCC1 [1/1] Etiquette Coca Cola 1L

1/1] Bouteille
[1/1] Tube Prefome de bouteilles

(
TUBEFRE

/1) coz2

Figure 4-13 graphes des composants de I’article coca 11
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Coca Cola COCA/00
Preparation SwoPFINI PRESIRFI/O00

Cevital [FOURNDO1 SRO01

ment d'eaux TRAITME /00

| 1
(/1

(001 J[002 | COCAIL | COCA COIA 1L
SIBOFINI | (1/1) Sirop Fim

] Sucre raffine

] Eau traite

SAREP [FOURNOOS

L

.|B[II:E1 | [1/1]) Bouchon Coca Cola

Auras Emballage |FOURMOD2

.|ETIJEE1 [1/1]) Etiquette Coca Cola 1L

sbrication de Bouteilles PET FABRBOUT 700 001 |
e Generale Technique |FDUHNI]I]3 TUBEPRE | [1/1] Tub

Production CoZ? PRODCO2/00

BOUTEILL| (1/1) Bouteille

& Prefome de bouteilles

1711 co2

Figure 4-14 graphe de ressources de I'article coca 11

3.1.3. Les Postes De Charge

Le poste de charge peut-étre une machine, un groupe de machines, un ou plusieurs opérateurs,

ou quelques fois une association des deux. Il ne faut pas ¢
poste de travail qui est une unité physique composant un centre de charge.

Les postes de charge sont des données essentielles pour |

de la fabrication

60

onfondre le poste de charges avec un

a planification des besoins en capacité.

La gestion des postes de charge permet de réaliser l'adéquation entre ce que l'on peut faire
(Capacité) et ce que I'on doit faire (Charge). Sur ce plan, le r6le de l'ordonnancement se résume
au : [19]
Calcul de la charge sur chaque poste de charge et du délai d'obtention des articles ;

Lissage des charges par rapport aux capacités en anticipant ou en retardant le lancement
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Poste Ubebs Type  Col  Ateher
r Tab drs 1l " o

TASCO2 Fabrication Co2 r s
G Ligne de Prodectsos PET r o

LINRE Ligne de Prodecton RS ¥ o
SIROPRLE La Stroprew Freparaton da w !

(&

Figure 4-15 listes des postes de charges extraites de prelude

_ [ Poste FABBOUTE _ Fabeication des Douteilles
=) Poste FABCOZ : Fabrcaton Co2

3 Machios UNPROCD2 | urste de labrcatson co?
=2 Peste LIGNPETT © Ligne de Productons PET

) Machine CAPSULEU : bouchonner les bowsteilles

Machine HEUFT dattes ba date do production ¢
Machine PALETISU : grouper les fardeaux 48

) Machine RINCEUSE : la rinceuse [eausjaval |

3) Machine SOUFLESE © soulflie pae Fas & lote pre

9 Machine SOUTIREU : remplir le boizsion dans bes B
oste LINGRB - Ligne de Production RB

gpeEmE

-0

B

Machine BOUCHOUN : Bouch dus b dloz o
3 Machine DECAISSE - Decalstouse des cauzsiers

Y Machine DEPALISA : Depafisatew des pallettes
Machine ENCAISEU : Encaisseuse Jos bouteilles dan

2EE

() Machine PALETISE - Paltisour des caissiers
3) Machine RINCEUSE - Rinceuss dos bouleilles Vides
3 Machine SOUTIREU : R, b des b llez Rb
=3 Poste SIROPAIE - la Siropeeie Prepacation du s
) Machine CONTIMOL : dissolution continue du sucie
3) Machine ECHANTHE @ échangeur hermigue
&) Machine MALAXEUH - mélangé avec un ted
) Machine cuve  : on ajoute fe charbon actif
“() Poste TRAIEAUX - draioment d'saux
@ Machine ADOUISSE © adoucisseuwss la réduction de |
) Machine DECARBO : Decarhonateus a la vapew
(3 Machine FILTR - Fillse d'weux
3) Machine REGENE La rigéndsation
&) Machine STERILIS - sténlisatsan a vapeur

Figure 4-16 les ressources et les machines dans chaque poste de charge

3.1.4. Les Gammes d’opération

Une gamme d’opération est une représentation, sur un tableau, de la séquence d’opérations
nécessaires a la fabrication d’une piéce (produit fini ou semi-fini). Deux termes sont communément
utilisés en rapport avec les gammes en gestion de la production : Les gammes de fabrication et les
diagrammes d’assemblage. [18]

Le diagramme d’assemblage indique 1’ensemble des composants nécessaires a la réalisation
d’un produit composé ainsi que 1’ordre dans lequel ses derniers sont assemblés. Il ne se limite qu’a
deux activités : Opération et Contréle.

En plus des activités « Opération et Contrdle », une gamme de fabrication donne des
instructions complete sur le procédé de fabrication du produit. Notamment : la nature du travail a
effectuer (fabrication), la liste des composants, les instructions de montage, la séquence des
opérations, les durées des opérations, les consignes de contréle, les outils nécessaires par opération,
la qualification des personnes qui exécuteront chaque opération. La gamme de fabrication intégre
aussi les activités non productrices telles que le transport, le stockage et les attentes.
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Code

COCARS
COCAZERO
FABRDOUT
FANTA
FANTARD
PRESIRFTL
PRODCO2

TRAITHME

Lbelle

cocaCle | |
Coca REB

Coca Cole Zero (light)
fabrcation de Boutesles PET
Anta

FAnts RS

Preparation SroP? INI
Production Co2

Sprte

Speite RD

Traitement d'caux

Figure 4-17 les gammes de production dans la SBC

3.1.5. Les Fournisseurs

Il faut créer les fournisseurs pour pouvoir passer des commandes et pour pouvoir indiquer,
pour les articles achetés, quels fournisseurs sont susceptibles de les livrer.

La fiche Fournisseur ne contient ici que des zones informatives.

La figure ci-dessous représente la liste des clients de 1’entreprise coca

Cade Libelle Acheteur

T S e e e
FOURNOOD2 Awras Emballage

FOURNOOS SLT-Socete Generale Technigue

FOURNGODS Concentre

FOURNOOS Ashral pabstigue

TOURNGOG Hen Plastigue

FOURNDOT7 Huti Plastigue

TOURROOR SARLP

3.1.6. Lesclients

Figure 4-18 1es listes des fournisseurs

Pour pouvoir saisir une commande client, il faut que le client existe dans le fichier Clients. On
atteint la fenétre de gestion des clients par le menu Commercial, option Clients est ajouter les
informations des clients

La figure ci-dessous représente la liste des clients de 1’entreprise coca

Code Libellé

00001 Client 001

00002 Client 002

00003 Client 003

00004 Client 004

[oo0o5 __ |clientoos [ |

Figure 4-19 listes des clients

3.2.Les ordres d’achat

3.2.1. Ordres d’achat suggérés

Les ordres d’achat suggérés proviennent du calcul des besoins. On ne peut créer manuellement
un ordre d’achat suggéré Les ordres d’achat suggérés peuvent étre confirmés en ordres d’achat
fermes qui ne sont pas remis en cause par le prochain calcul des besoins. [19]

3.2.2. Affermissement des ordres d’achat

L’affermissement individuel des ordres d’achat suggérés par le calcul des besoins en ordres

d’achat fermes
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Date limite d'affermissement des OA suggérés = [N j

Figure 4-20 Affermissement des ordres d’achat

Aprées avoir examiné les ordres d’achat suggérés et pris des décisions a leur égard (suppression
ou transformation manuelle en ordre d’achat ferme avec une quantité différente de celle qui est
suggeérée ou en modifiant la date de besoin), on peut procéder a la transformation automatique des

suggestions en ordres fermes.

3.2.3. Ordres d’achat fermes
On peut rappeler un ordre d’achat ferme issu de la transformation d’un ordre d’achat suggéré
en ordre d’achat ferme et modifier les quantités, les dates de commande et de besoin et le
fournisseur sélectionné.

Pour les OA concernés par une affaire, le numéro d’affaire est affiché a co6té du numéro de

b
1 Ordre' Ketoor Gestion des ordres de fabrication fermes

E==1 1 ¢ feomme : [TETTEE gi8IM onde
Mowvesu | Cage evte, [CETRD prp—TY
_Sagprmer | Quentite || 14000 L Ltres
Frogramme | Date de lancemert : (20170607 i ™ 1 jours
Dete de besan :[201 706707 Yrevel:| I001  hewes

Cydie de fabercaton 7001 bewes

Lancement Gamime de ncement : COCAZY MO Caca Cola Zeco thght)
Opéeatmns
Compasants
»o Uperatums Famgesants | Dates
ety | Ligne Compasant Litede Howme  Dupsnbds  Dap. ooy
w1 SISOnLA Sapdllon 14000 Tunen J3amn
hery mz o Bowchon Cosa Zao 14000 000 mn
w3 erecze Erguatio Coos Zeso 10 14000 108000 T
lany e pouTEILL Botede 14000 Arnen 1m0
mn o2 o2 14000 ATinen TR0
Grophe

Figure 4-21 Ordres d’achat fermes

3.2.4. Commandes fournisseur

Aprés la création des Ordres fermés on doit passer les commandes aux fournisseurs
correspondant et Pour créer une commande, on affecte un numéro de la commande

On indique ensuite le code du fournisseur, une date de commande et une date de livraison puis
on appelle la fenétre de ligne de commande.

Pour modifier une commande on I’appelle par son numéro ou par recherche dans la liste.
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1 2017/06/03 S
1 M7/05/35 S
1 20m7/0%/29 S
00000008  FOURNOOS 2017/05/25 1 2017/0s5/35 S
00000009  FOURNDOL 2017/05/25 1 2007/05/25 S
00000010 FOURNDOL 2017/05/35 1 s
00000011 FOURNOOH 2017 /05025 1 s

2017/05{25
2017/05/25

Figure 4-22. Liste de Commandes fournisseur

3.2.5. Réceptions de commandes fournisseur

La réception des commandes est atteinte lorsque la Réception de Commande Fournisseur.

On ne peut réceptionner que des commandes validées (ou des commandes ouvertes) (la liste

de recherche sur les commandes n’affiche que les commandes validées ou ouvertes).

La fenétre Réception de commande permet de sélectionner une commande et de voir 1’état des
lignes de commandes qui la composent. Le premier numéro de bordereau de réception libre est

affiché.
Réceptions attendues

Iz : Tripar:

’V@ Numéro O Article ) Date commande (O Date de besoin )} Fournisseur
Imprimer

Huméro Date com Date liv Attendu  Fournisseur

————n-

Figure 4-23 Réceptions de commandes fournisseur

3.3.Les Ordres de Fabrication
3.3.1. Ordres de fabrication suggérés

Les ordres de fabrication suggérés sont issus de la procédure de calcul des besoins. Ils ne

peuvent étre créés directement. Cet ordre peut étre modifié ou supprimé.

automatiquement lorsque 1’on relance un nouveau calcul des besoins.

I} 00F swaaded ; HITTTT S isim
Code Artche ; 1= i‘ll* ooen 2000 1L
sappeimer | Quanteé [ 14000 L Lo
_ Progremme | Date de lancemunt - (200770607 Delat - '
Date de besows | [ 201 7706507 Travad 20001
Cydie de fabecs tion 200010
Ondreferme | Gamme de laocosmeat ;. COCAZERD Cova Cola Zevo thght]
Compossnts |
R | Gamme | Commpaennts | Dates
Ligne Comporart Libana Hurom Dn—‘l- Dxp. pruv
0Er SINPOELA Swoplsian 14000 I34000
__thargne | 002 BOUTENRL Dauteddn 14000 l7|au 102000
003 cn2 o2 14000 A7TI000 192000
Gt |
N aphe

Figure 4-24 Ordres de fabrication suggérés
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3.3.2. Le jalonnement des ordres

Une fois que les ordres suggérés ont été creés par la procédure de calcul des besoins ou que
des ordres fermes ont été créés soit manuellement ordre par ordre, soit par la fonction de
transformation automatique, on doit calculer leurs marges pour vérifier si 1’ordre est réalisable dans
le délai pris en compte par la procédure de calcul des besoins ainsi que les charges engendrées sur
chacun des postes de charge pour Vérifier si elle est compatible avec la capacité.

Date de début

audpnlu_sutrat = Date de lancement Jalonnement au plus tot
{3
h
llééution (0] '_W
Opération 020
1’
Date de début "
au plus tard an:t';::tf‘;tn
100 de I'OF
v
- YHerge
Marge
Opération 020
Jalonnement au plus tard

v

Date de fin
au plus tard = Date de besein
de I'OF

Figure 4-25 Le jalonnement des ordres
3.3.3. Affermissement des ordres de fabrication

L’affermissement individuel des ordres de fabrication suggérés par le calcul des besoins en
ordres de fabrication fermes peut étre long et fastidieux.

Aprés avoir examiné les ordres de fabrication suggérés et pris des décisions a leur égard
(suppression ou affermissement manuel en OF ferme avec une quantité différente de celle qui est
suggérée ou en modifiant la date de besoin), on peut procéder a la transformation automatique des
suggestions en ordres fermes.

Mais il n’est pas utile de figer des suggestions lointaines ; en effet, ’arrivée de nouvelles
commandes, par exemple, peut modifier les besoins de fabrication. Il faudra alors procéder a un
nouveau calcul des besoins.

On ne transformera donc que les besoins sur un horizon correspondant au cycle de fabrication
des articles.

3.3.4. Ordres de fabrication fermes

Les ordres de fabrication fermes proviennent soit de la transformation individuelle des ordres
suggérés en ordres fermes soit de la transformation automatique soit de la création manuelle d’un
ordre ferme par le bouton Nouveau.
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__Retour | Gestion des ordres de fabrication fermes

1= OF feeme: DUDDEE #l8H Ordo. :
Nouveau | Code Asticle ; [CCZERD coca 2ere 1L
Supprimer Quastaé:| 14000 L Litsars
Programme I Date de lancement : 201 7706707 Dédat 1 1 jours
Date de beses : 2017706707 Travad: 20001 heures
Cycle de fabrication 280m heures
Lancement Gamme de lancement 1 COCAZERO Coca Cola Zevo [hght)
 opératins |
Composants
Ortla | Opératioeas | Camposants | Dates
_ Eudnewoits Op Poste 1t doli Quantité  Rgmach Tomach Tramsfet St
Hioia I 010 LIGNPET Remplisage le suc 14000 1.00 2800000 000 F
Ganty
__Goaghe |

Figure 4-26 Ordres de fabrication fermes
3.3.5. Lancement automatique

Aprées s’étre assuré de la cohérence des ordres fermes, pour éviter de les lancer un a un, on
peut en effectuer le lancement automatique par la fonction Lancement automatique

Il faut fournir une date limite de lancement. Tous les ordres dont la date de lancement est
antérieure ou égale a la date limite sont examinés. Ils sont triés par date de lancement croissante
puis le logiciel tente de les lancer. 1l est possible que les derniers ordres ne puissent étre lances si
leurs composants ont été réservés par des OF précédemment lancés.

3.3.6. Ordres de fabrication lancés

Les ordres de fabrication lancés proviennent soit du lancement manuel d’un ordre ferme soit
du lancement automatique

Ils apparaissent sur la fenétre de gestion des OF lancés

Retoar Gestion des ordres de fabrication lancés

Sorties comp

Intrte on @t Code Artcle -
Oture Date de lancement -

M‘m ’ Dwte de besoe ©

fasime de lancrment

Opératmes
Uy Probe Libelle:

[

O banved s L

010 UNGRE  Resphoage e sicphm 27008 S4001.00

LIl
COCARS 3

7m0 Uk Uné
M

1200

Cyche de Iabrication

COCARS

Composants

Dl :

Trwendd :

Statat :
COCA COLARBR 0.0
0 coors
1
54001 Torminéw :
54002 o wtwher ;
Coca RE
Datrs

Quarsté  Tprmach Ule Sosew Stat

N0

s

Figure 4-27 Ordres de fabrication lancés
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3.3.7. Déclarations de production

Les déclarations de production permettent d’indiquer au systéme le travail qui a été réalisé sur
les opérations de fabrication. On enregistre les quantities bonnes et rebutées.

__m=ow | Déclarations de production
Date du mouvement : [ 2017/06/11 Ruméro de déctaration :  DDONDIRY%
Activité : 00 Productiom
| 0% I " oF] DO Date . 2017005725 Stabut Twmwend
Articke ;. COCAAE 3 COCACOLA RS 03U
Quantité OF 27000
Late décler. | " Opésation 1 111 Hleaphsage lo suoplini dans ot Grage: - Seldée
Poste de charge 1 LINGRE Ligee de Production RE
Machine ; [DDUCHIUN Houchouseute det boulpdles &
Trogs sldtes
Quantts & traster : L) Machae : 2.00
Quastité bonne ; 27000 Temps passés
Maching; |

Commentaire

Figure 4-28 Déclarations de production
3.4.Les Stocks

3.4.1. Stocks par magasin

La fonction Stocks par magasin propose de sélectionner un magasin dans la liste déroulante du
haut de la fenétre et affiche les quantités en stock par statut de chaque article présent dans le
magasin.

En sélectionnant dans le cadre Stocks 1’option Magasin, les mouvements et stocks dans les
divers statuts sont cumulés. On a ainsi une image du stock physique de I’article dans les magasins.
Ne sont pris en compte ici que les mouvements externes : les changements de statut a I’intérieur
d’un magasin sont ignorés.

En sélectionnant un article/statut et en cliquant sur Mouvements, on visualise la liste des
mouvements qui expliquent le stock final.

La colonne Inventaire contient la date de la derniére saisie d’inventaire de 1’article dans le
magasin. Elle n’apparait que sur le statut DISP.
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| St
Weivements | imaneoet | Magasie ;ST Steck Final 5] [ i © biugaine

Statul  Steck It Bsrées

m-m:_m

e rero L
(KAASI COCACOLAOSL
COCALL COCA COMA 1L
oA COCACOMA 10
ocan COCACOLA A
(OCARE) COCACOLARS O
COCARELL  COCACOLA RS 1
TAMEILY  Fests ASANAS RS 003
TANTAMEL  Fasts Assnes 10
TANTAMGL  Fasts Amsass 3t
TANTORIL  Fasts ORage 1L
TANTORZL Fasts Orege 2t
TANTPOIL  Faste Poswoe 1L
TANTIOZL  Faste Poswos 21
TADRREY  Fasts Oremgpe 88 033
FAPORES  Fanta Pomme S5 030
SPRITEIL SMUITE L
SEWITEIL SMOTE L
SPIITER. SHUTE M
SPRITRES SPRITERMS 3R

L.
;_
|

-
pnnuuluuucccﬂiigggoa

-
.-o-nooo--oooogo.

HHHTHHTHHIS

T
% gEiggagagagaiiiaiaae

N
(o]
[92]
=
o
o
<
(%]
e
QD
=
3
[
«Q
QD
@
]

3.4.2. Stocks par article

La fonction Stocks par article propose de sélectionner un article. Dés que ’article est identifié,
s’affichent les cumuls des mouvements d’entrée et de sortie, le nombre d’entrées et de sorties, les
dates de derniere entrée et de sortie et les stocks dans chaque magasin/statut.

retowe | Liste des articles

COCARDS  COCA COLARD O.L
COCARDIL  COCA COLA RB 1L

e par
@ Code O Mrvess O Lbelle ’
i | —
Hecherche - Séjection Type 1| [tous) -
Type RG  Del  Wiv Source

m-mm_

Bouchen Cocs Cola 18 3 99 FouRNOOE
nax tiouchon Coca Zero 3 90 roumnoos
BOrAL Doochan Yanta Ananas a TOURRNOOR
BOrAZ Doochon Tanta Ananas Rb 3 rouanoon
pOro1 Douchon Tanta Orange 3 TOURNOOS
BOro2 Boochon Tanta Ovange Rb 3 FOURNDOS
BOFPL Bouchon Fanta Pomme 3 FOURNOGS
BOFP2 Boochon Fanta Pomime 3 FoURND08
BOSP2 Boochon Sprite RB 3 FouRNOO8
BOSPRY Bouchon Sprite 3 FOURNDOS
BOUTERL Boutedle 1 FABRBOUT
cczeno Coca rero 1L 1 COCAZERD
o2 w2 1 PRODCO2
COCARSL COCA COLA 05 1 oA
COCATL COCA COMA 1L 1 oA
COCAL COCA CHA 1 1 CocA -

1
1

CONCINTR  Le Concentre

EAUTR Eau traite

E1QCCy Etiquette Coca Cola 1L
ETQCC2 ftiguette Coca Cola 24
ETQCC3 Etiquette Coca Cola 0.5L
E1<Ca Etiguette Coca Cole RB 0331
ETQCCs Etiquette Coca Cola RO 11
Ergcso thiquette Coca Zern 10
gran thiguette FTanta Asanas 1L
ogra2 tiquette Fanta Asanas 20
Lali ) tiguette Fantn Asanas RD 030
ETQFOY Itiguette Fanta Orange 11
_ETQFO2 _ tiquette Fanta Orange 2L

EEEFEEEEEFE-FEESEEE-EEEEERERERE_§
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Figure4-30. Stocks par magasin
3.5.Préparation de commandes et Expédition
3.5.1. Préparation de commandes clients

L’expédition d’une commande se fait en deux temps :
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- le service commercial décide des expéditions a réaliser ; il émet des bordereaux de
préparation de commande ; il est procédé a une réservation de la quantité a expédier: les
marchandises réservées passent du statut DISP au statut PREP.

- le service logistique procéde ensuite a la sortie de stock et a I’expédition proprement dite ;
les marchandises sortent du statut PREP.

On ne peut procéder a la préparation que pour des commandes clients validées.

La transaction d’expédition effectue une réservation dans de stock et une mise a jour du reste
a livrer sur la ligne de commande.

La fenétre Préparation de commande présente 1’état d’une commande client. La colonne
Disponible du tableau n’est renseignée que si le statut de stock par défaut de 1’article a été renseigné
dans la fiche Article. La politique de livraison choisie sur la fenétre Préférences, onglet Livraisons,
est rappelée. [19]

Retowr | Préparation des commandes clients
Datedemouvcmant:f?(ll?l(ﬁlll N° de bordereau: 00000002
=e—] Numéro de commande ; [TCTETT 4 {8 Statut:  Validée
Chenit : 00no4 Chient 004
Commande du ;| 2017/05/25 Uvraison le:  2017/05/31

Lignes
Ligne Articke Libellé Dateliv.  Quantité Reste dfiv Mag Disponible Sel Préparée
001 COCAIL  COCA COW 1L 2007/05/31 50000 0 st 16000
002 SPRITEIL SPRITE 1L 2017/05/31 50000 0 ST 42500

Figure 4-31. Préparation de commandes clients
3.5.2. Expédition de commandes clients

On ne peut procéder a I’expédition que des commandes qui ont fait I’objet d’un bordereau de
préparation par le commercial.

La transaction d’expédition effectue une sortie de stock a partir du magasin sélectionné dans
la liste déroulante.

A chaque nouvelle saisie est affecté un nouveau numéro de bordereau d’expédition.
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setowr | Préparation des commandes clients
Date de mouvement : | 2017206711 N° de bordereau:  DODODO02
oK | Muméro de commande: LU0 #f 3R Statut:  Validée
Chent: 00004 Client 004
Commande du: 2017/05/25 Uivraison le:  2017/05/31
Lignes
Ligne Articke Libellé Dateliv.  Quantité Heste dliv Mag Disponible Sel Préparée
001 COCAIL  COCA COW 1L 2007705/31 50000 (] st 36000
002 SPRITEIL SPRITE 1L 2007/05/31 50000 0 ST 42500

Figure 4-32 Expédition de commandes clients
3.6.Programme directeur des articles

On peut visualiser le programme directeur de chaque article, c¢’est-a-dire I’ensemble des
mouvements prévisionnels et le profil prévisionnel de son stock (bouton Programme sur diverses
fenétres ou icone sur la fenétre principale).

Les mouvements prévisionnels sont regroupés sur douze lignes :
e Prévisions de vente : ce sont les prévisions de vente diminuées des commandes clients qui

y ont été imputées. Elles figurent dans la colonne Attendues de la fenétre Prévisions.

e Commandes clients : ce sont les commandes clients validées ou non. Les quantités qui
apparaissent sont les restes a livrer (quantité commandée moins quantité deja expédiée).

e Besoins internes : ce sont les besoins engendrés par 1’éclatement des besoins des OF fermes
0u suggérés de niveau supérieur lors du calcul des besoins. Suite a un éclatement d’un PIC,
on y trouve les variations de stock. Dans le cadre de la distribution, on y trouve les ordres
de transfert suggeérés et fermes.

e Ordres ET commandes fournisseurs : Ce sont les OF fermes et lancés et les OA fermes
ainsi que les commandes fournisseurs validées, qui constituent des réceptions prévues.

e Ordressuggeérés : Ce sont les ordres d’achat ou de fabrication suggérés par le dernier calcul
des besoins.

e Suggestions : Ce sont de nouvelles suggestions non enregistrées pour respecter la politique
de gestion de ’article. Elles n’apparaissent que si la case Nouvelles suggestions est cochée.

e Stock prévisionnel : représente 1’évolution du stock total (y compris le stock de sécurité).
e Couverture : affiche la couverture du stock en nombre de jours.

e Disponible a la vente : c¢’est la quantité que I’on peut promettre a un nouveau client sans
remettre en cause la disponibilité des commandes déja acceptées dans le délai de réaction de
I’article.

e Lancements / commande : ce sont les quantités lancées ou commandées a la date de
commande et de lancement qui correspondent aux réceptions prévues.

e Lancements suggérés : ce sont les quantités qui correspondent aux ordres d’achat ou de
fabrication suggérés a la date suggérée de commande ou de lancement.
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e Nombre Lancements: ¢’est le nombre de lancements ou de commandes a passer pendant la
période.

Ces mouvements prévisionnels peuvent étre affichés par jour, par semaine et par mois.

hetowe | Programmes directeurs

E-Byliens 1|
. 1 Carte Aetiche, [RPE3111] T caca rets 1L tamayae
_Meuvamants | Stock mitw: HIO0S Mode de geaton: BW eté: s
Gaghens | Gock de séowné:  SH0M Détai de réaction | 23 Dote Bnvie | MANENZ | 0 Cories
_ Ongeer [ aumebes soguestianm 0 Mo
=PRI DE/I1 0612 D613 0614 D615 ONIA  DE/1T  OKIN  DA/IP  OR/30  S6/21 D622 BAIIS 0634 2G2S OA/aN B6S27 o
Jowrs oaerables 1 L] . L} . o L L L L L] L] L L] L L L
Prévisicns veate
Commandes (1 35000
Besotns mtemes
Qudves e F. 14000
Ordres sapgerde
Suggertoas
Stsck préyision. 50000 15000 15000 15000 15000 15000 15000 15800  ESO00 15000 15008 15000 15008 15000 15008 15000 15008 15000 1S5
Couverture [Jours) ]
Ohpodlvenic 13000 15000 15000 15000 15000 15500 ISO00 15000 1000 13000 1000 15000 13000 15000 15000 15000 15008 15000 1%
ety ommdes 14500
Laccts sagoéeds
Noadre Lancts 1

Figure4-33 Programme directeur de I’article CCZERO

4. Conclusion

Dans ce chapitre on a découvre le monde des ERP pour I’entreprise et 1’adaptabilité¢ des ERP
aux regles des gestions de I’entreprise

D’autre part on a vu le logiciel Prélude 7 ERP, ses fonctionnalités et ses avantages pour
I’entreprise et pour le gestionnaire

Enfin, on a essayé de faire de la gestion du stock et de production de la société SBC
« Skikda Bottling Company » a I’aide d’un outil informatique « Prélude 7 ERP » qui a la capacité
de englober tous les informations de la société dans un seul fichier et peut 1’utiliser par un seul
responsable (le directeur) au temps qu’il veut pour planifier et ordonnancer contréle le niveau de
stock lancee la fabrication, accueillir les commande des client et les valider et expédier

71



Conclusion générale

Dans ce travail nous avons traité un sujet d’une grande importance pour la gestion de
production et la gestion de stock de la société SBC coca-cola de SKIKDA. Le theme du sujet qui
rentre dans le cadre de notre stage de mise en situation professionnelle, est intitulé « La gestion
de production et la gestion de stock a 1’aide d’une information demande »

Cette étude nous a été d’une grande utilité. Elle nous a permis d’approfondir nos
connaissances théoriques sur la gestion de production et du stock de 1’industrie de production des
boissons gazeuses algérienne ; et aussi apprendre comment faire la simulation des lignes de
production et les différentes stations de production comme la siroperie, lavage et remplissage de
la bouteille, emballage et stockage des palettes.

Le succes d’une entreprise est déterminé, entre autres, par Sa capacité de proposer le bon
produit au bon moment. Un stockage intelligent contribue de maniere décisive a cet objectif
stratégique.

L'étude a démontré que la gestion de production et du stocke a 1’aide des programme de
simulation comme Flexsim et Prélude était des solutions pour I'entreprise. On commande, a date
fixe, une quantité variable prenant en compte la demande future des clients.

L'analyse réalisée par le programme Prélude reste génerale. Une analyse comptable
permettrait de tester la faisabilité ou non d'une mise en place de gestion de stock.

Pour finir, la pertinence d'une mise en place de gestion de stock et de production dépend en
grande partie de la bonne volonté de tous. Chaque membre de I'entreprise devra participer a
I'amélioration de cette gestion de stock et de la production.

Dans cette étude, nous avons combing, grace au logiciel de simulation FLEXSIM, deux
différentes lignes dans un seul modele et donné des résultats instantanés et un contréle efficace
des performances des ressources de 1’entreprise. Et grace a notre implémentation sur le logiciel
prélude, nous avons donné une vie globale sur tous les flux en amont et en aval dans I’entreprise
et nous avons pu minimiser le temps de décision de maniéres plus rapide que la SNOP (Sales and
Operating Planning).
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Résume

On a fait une étude de la gestion de la production et stock et on prend exemple de la SBC
Coca-Cola et on fait un stage pratique pour mieux comprendre la gestion de stocke et de la
production au sein de I’entreprise.

Nous avons combiné, grace au logiciel de simulation FLEXSIM, deux différentes lignes dans
un seul modéle et donné des résultats instantanés et un contréle efficace des performances des
ressources de I’entreprise. Et grace a notre implémentation sur le logiciel prélude, nous avons
donné une vie globale sur tous les flux en amont et en aval.

Nous pesons conclure, en disant que ce projet a enrichi nos connaissances touchant aux
méthodes de gestion en entreprise. De plus, cela nous a permis d’acquérir des connaissances dans
le domaine de la simulation.

Mots clés : gestion, production, stocks, simulation, flexsim, prélude, coca-cola.
Abstract

A production and stock management study was done and an example is taken of SBC Coca-
Cola and a practical internship to better understand the storage and production management
within the company.

We combined FLEXSIM simulation software with two different lines in one model and gave
instant results and efficient control over the performance of the company's resources. And thanks
to our implementation on the prelude software, we have given a global life on all the flows
upstream and downstream.

We conclude by saying that this project has enriched our knowledge of business management
methods. In addition, this has allowed us to acquire knowledge in the field of simulation.

Keywords: management, production, stocks, simulation, flexsim, prelude, coca-cola.
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