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INTRODUCTION GENERALE :

En Algérie il existe plusieurs entreprises qui travaillent avec le systéme classique de
gestion des ressources, il est cependant rare ou on met en charge une equipe de diagnostic
de la chaine logistique pour évaluer son rendement et identifier les différentes pertes et failles

dans plusieurs maillons de la chaine.

La production du béton prét a emploi particulierement, représente un véritable defit
lorsqu’on parle de la gestion de sa chaine logistique, vu que cette derniére doit étre
coordonnée d’une maniére trés synchrone a cause des caractéristiques intrinseques du

produit lui-méme en plus d’autre défis qu’on retrouve dans plusieurs stades de la conception.

Les fournisseurs de béton prét a I'emploi sont confrontés au défi de fournir du béton
prét a I'emploi de maniére rapide et rentable. Bien que des études antérieures aient abordeé ce
défi ainsi que des problemes de productivité, les outils automatisés qui prennent en charge
la planification de I'approvisionnement BPE du perspective des fournisseurs sont rarement

trouvés [1].

Le présent mémoire a pour objet d’étudier la chaine logistique, ainsi que sa gestion en
utilisant plusieurs outils, afin de bien concevoir et diagnostiquer chaque phase, notre

mémoire est subdivisé en trois chapitres.

Le premier chapitre est composé de trois sections, la premiére section concerne les
concepts et quelques définitions, trés importantes a savoir pour passer a la deuxiéme section
qui traite les majeurs points de conception ainsi que les différents niveaux décisionnels des
chaines logistiques, puis la troisieme section qui parle sur les mesures principales ainsi des
leurs indicateurs de performance des chaines logistique afin de bien avoir une visibilité sur

notre cas d’étude.

Le deuxiéme chapitre est également divisé en deux, la premiére section est consacree
a savoir sur I’entreprise accueillante son activité ses capacité de production et le r6le de la
direction supply chain dans sa productivité, la section qui suit mets en évidence notre étude
pratique tout au long de la chaine logistique de I’entreprise, depuis les commandes clients
jusqu’a la livraison du produit, en appliquant plusieurs techniques et algorithmes dans le but

de mesurer la performance de la chine logistique de notre cas d’étude.



Le troisieme chapitre est dédié a la création d’une application d’aide a la décision pour
le gestionnaire de la chaine logistique de 1’entreprise, cette application comporte plusieurs
fonctionnalités, chaque fonction représente un outil de chaque processus de la chaine

logistique.

Xl
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Chapitre | : Généralités sur la logistique et la chaine logistique

1.1. Introduction :

Dans ce premier chapitre on commence par un bref historique sur les chaines logistiques,
depuis leurs naissances jusqu’au jour d’aujourd’hui avec ses définitions et ses principaux flux,
puis on parlera sur leurs conceptions ainsi que les différents niveaux décisionnels qu’on
retrouvera dans les différents stades de la chaine, la derniére partie de ce chapitre rassemble les

majeures mesures des performances et leurs indicateurs.

1.2. Section 1 : concepts clés de la chaine logistique

1.2.1 Historique de la chaine logistique :

Le dictionnaire de 1’Académie francaise donne « la science du calcul » comme premier
sens au mot « logistique ». Etymologiquement, le terme « logistique » nait du grec logistikos,
ce qui est « relatif a I’art du raisonnement ». Platon est notamment cité comme le premier a
avoir utilisé le mot logistikos pour résister le calcul pratique (logistique) a I’arithmétique
théorique. La logistique est encore largement empreinte de ce sens puisque plusieurs travaux
académiques ainsi que de nombreuses préoccupations des entreprises se centrent sur

I’optimisation (de tournées, de chargement de palette, des cofits...).

Ensuite, le mot « logistique » trouve sa provenance dans le milieu militaire et provient du
grade d’un officier en charge du « logis » des soldats, au moment du combat. Napoléon ler met
en place un encadrement Retrouver ce titre sur Numilog.com 10 La logistique de
I’approvisionnement en vivres et en munitions. Ainsi, le grade de « major général des logis »
fut donné a « un officier qui avait la fonction de loger ou de camper les troupes, de diriger les
colonnes, de les placer sur le terrain » (Jomini, 1837). Le logisticien militaire était chargé du

transport, le ravitaillement et le cantonnement des troupes.

Le terme « logistique » est intégré dans le langage courant a partir du début des années
quatre-vingt-dix, lorsque la premiére guerre du Golfe a éclaté. La presse a, a partir de cette
période, démocratiseé le mot en parlant de « soutien logistique » au titre d’actions militaires ou

humanitaires. Il est classiqguement convenu qu’une des principales organisations logistiques a
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caractére militaire du XXe siécle fut la coordination du débarquement des troupes alliées en
Normandie en juin 1944. Le savoir-faire acquis s’est alors diffusé dans les entreprises, d’abord
aux Etats-Unis, ensuite dans les pays européens. Le développement de la fonction logistique
dans des entreprises européennes est également lié a un contexte économique qui en a amené

I’émergence[2].

1.2.2 Définition de la logistique :

Il existe plusieurs définitions de la logistique, une définition unique de ce terme n’existe

pas.
- Définition 1 :

Logistique : fonction dont la finalité est la satisfaction des besoins exprimés ou latents,
aux meilleures conditions €conomiques pour [’entreprise et pour un niveau de service
déterminé. Les besoins sont de nature interne (approvisionnement de biens et de services pour
assurer le fonctionnement de ’entreprise) ou externe (satisfaction des clients). La logistique
fait appel a plusieurs métiers et savoir-faire qui concourent a la gestion et a la maitrise des flux

physiques et d’informations ainsi que des moyens » [3].
- Définition 2 :

La logistique rassemble les différentes activités réalisées par une entreprise, y compris
les activités de services pendant le transfert d’un produit du site de production jusqu’au site de

consommation»[4]
- Définition 3 :

La logistique est un mécanisme de mise au point et de conduite de la chaine
d’approvisionnement dans le sens le plus vaste. Cette chaine peut comprendre la provision de
matieres premiéres requises a la fabrication, par le biais de la gestion des matériaux sur I’endroit
de fabrication, la livraison aux entrepdts et aux centres de distribution, le tri, la manutention et

la distribution finale au lieu de consommation.[5].
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1.2.3  Définition de la chaine logistique :

“"La chaine logistique est un réseau d’implantations qui garantit les taches
d’approvisionnement en mati¢res premieres, de modification de ces matieres premiéres en
éléments puis en produits finis, et de livraison du produit fini vers le client." [Lee et al., 19937’

“"Une chaine logistique est un groupe de deux ou plusieurs entreprises associées par des
flux de marchandises, d'informations et financiers." [Tsay et al., 19997’

“"La chaine logistique d'un produit fini se définit comme I'ensemble des entreprises qui
interviennent dans les processus d'approvisionnement en composants, de fabrication, de
distribution et de vente du produit, du premier des fournisseurs au client ultime" [Rota- Franz
etal., 2001]
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Figure I-1.Représentation d’une chaine logistique (Lee et Billington, 1993)

1.2.4  Définition de la chaine logistique inverse :

Selon Grellier, (2008) la logistique inverse, comme son nom I’indique, se référe aux
activités de logistique d’une organisation mais dans un sens invers¢ a ce qu’il peut étre dans la
logistique traditionnelle. La logistique inverse est un concept émergent qui, depuis une dizaine
d’années, se rencontre dans la littérature sous différents termes : logistique inversée, reverse

logistics, gestion de la récupération des produits, logistique a rebours, logistique négative, etc.

La description la plus appropriée a la logistique inverse est la distribution inverse
(Reverse distribution) qui fut donnée en 1981 par Lambert et Stock : « Aller dans la mauvaise

direction sur une voie a sens unique étant donné que la grande majorité du flot des expéditions

4
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est dans une direction ». Les produits sont retournés pour étre : réparés sous garantie, recycles

ou bien remplacés.

La logistique inverse peut étre définie comme le mouvement des produits des
consommateurs vers le producteur a travers une chaine de distribution. Elle fait référence a la
gestion de la chaine logistique et des activités mises en ceuvre pour réduire, gérer et disposer
des déchets issus d'activités industrielles. Elle répond a la nécessité de retirer du service les

produits apres usage et de les traiter en les détruisant, en les transformant ou en les recyclant[6].

Clients Distribution Production Fournisseurs

s Systéame de logistique inversa Y
' - - - )
I, _
> e
-
C O
\
pa— 1 e
— = _ r———
) S ! i ' i
"\,q__/':l :_ : ! 1 : [ Phaha
1 N ] : ' H — ¥
- | ' | ! [ e
| i I " I
s . | s e
h, » J

Clients Ramasseurs Pré-traitement Récupération Recyclage
de matériel

Figure I-2.Réseau de logistique inverse (Fleishmann et al., 1997) et (Lambert et Riopel, 2005)

.25  Définition de la chaine logistique verte :

La chaine logistique verte, est une chaine logistique qui vise a réduire I'impact de ses
activités sur I'environnement et censée minimiser ses influences environnementales a travers
tout le cycle de vie du produit pergu : mise au point, conception, approvisionnements,
fabrication (a ses différentes phases), logistique, conditionnement, livraison et recyclage. Il est
donc question d'avoir une attention environnementale du couffin au cercueil, de la récupération

des matieres premiéres au destruction et recyclage en fin de vie.



Chapitre | : Généralités sur la logistique et la chaine logistique

Les interventions pouvant étre effectuées sont donc aussi nombreuses que les stades de

la vie du produit :

- Au niveau de la conception, il s'agit par exemple de favoriser I'usage de substances et
matériaux reconductibles ou renouvelables, encourager le désassemblage en fin de vie
afin de permettre le recyclage de ses divers éléments, étudier et songer a des volumes
et formes qui optimisent I’entreposage et I’expédition.

- Au niveau de la production, il s'agit de choisir des fournisseurs et sous-traitants qui
donnent les meilleures cautions au niveau environnemental et d’élaborer les processus
de production pour atténuer les impacts environnementaux (limiter les gaspillages
d'énergies et matiéres premieres, les rebus).

¢ ¢ stockage et I’emballage peuvent étre optimisés en favorisant la compacité et les
formes de contenants afin d’augmenter le taux de remplissage des différents stockages et
moyens de transport. Il s'agit aussi de disposer de contenants ou emballages ajustés a leur
contenu. 1l est également possible de concevoir des emballages a usages multiples et
recyclables.

e Un choix pertinent d'implantation des différentes entités (extraction de ressources
naturelles, différentes étapes de fabrications, distribution) de la chaine logistique peut réduire
les distances et colts de transports ainsi que limiter le nombre d'entrep6ts et de plates-formes
logistiques. Cela peut également générer des économies financieres.

Au niveau du transport, il est question de minimiser les tonnes/km traversés et les

émissions de gaz liées :

e Optimiser au maximum la proportion de remplissage des camions, développer le
conditionnement et I’emballage du produit pour organiser de fagon optimale les produits dans
les camions, préférer des camions performants et I'écoconduite. Les possibilités de report modal
(vers le fret ferroviaire, maritime ou fluvial) doivent également étre envisagé. L’action peut
aussi se faire en amont, une réorganisation de la production peut amener a obtenir des quantités
optimisées pour le transport et a réduire les départs de camions ayant un taux de remplissage
faible.
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e Les infrastructures logistiques peuvent étre congues en utilisant des matériaux comme
le bois, limitant leur consommation énergétique (maitrise des besoins en chaleur et
climatisation), favorisant les énergies renouvelables (éolienne, solaire, géothermie, biomasse)

et en utilisant de I’eau de pluie.

- Auniveau de la fin de vie : il s'agit de prévoir les possibilités de réutiliser ou recycler
les différents composants du produit ainsi que limiter les impacts liés a la mise en

décharge du produit final[7].

Les techniques utilisées pour atteindre a une chaine logistique verte sont des techniques
manageriales et organisationnelles aux méthodes plus complexes issues de la recherche
opeérationnelle entre autres chaine. La Figure 3 présente un résumé des méthodes existantes a

chaque niveau de la chaine logistique verte.

= Transport combiné . DISTRIBUTION * Analyse du cycle de vie
. Modes_d_& transpor‘ts all_e_matlls du produit
{ferroviaire, fluvial, maritime...}
+ Reverse logistique
FABRICATION ECO CONCEPTION VALORISATION DU
I J l PRODUIT
# Recyclage
+ Réduction de la consommatian » Revalorisation du
d'énergie produit usagé
» Utilisation de technologies propres
* Diminution des déchets de EXTRACTION MATIERES * Achat durable
productions PREMIERES/SOURCING » Utilisation de matiéres
moins polluantes

Figure I-3Actions majeures en chaine logistique verte[8]
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1.2.6  Les différents types de la logistique :

On peut distinguer plusieurs logistiques différentes par leur objet et leurs méthodes:[9]
e Une logistique d’approvisionnement :

Qui permet d’amener dans les usines les produits de base, composants et sous-ensembles

nécessaires a la production.
e Une logistique d’approvisionnement général :

Qui permet d’apporter a des entreprises de service ou des administrations les produits

divers dont elles ont besoin pour leur activité (fournitures de bureau par exemple).
e Une logistique de production :

Qui consiste a apporter au pied des lignes de production les matériaux et composants
nécessaires a la production et a planifier la production ; cette logistique tend a absorber la
gestion de production tout entiere.

e Une logistique de distribution :

Celle des distributeurs, qui consiste a apporter au consommateur final, soit dans les

grandes surfaces commerciales, soit chez lui les produits dont il a besoin.
e Une logistique militaire :

Qui vise a transporter sur un théatre d’opération les forces et tout ce qui est nécessaire

a leur mise en oeuvre opérationnelle et leur soutien.
¢ Une logistique de soutien :

Née chez les militaires mais étendue a d’autres secteurs, aéronautique, énergie, industrie,
etc., qui consiste a organiser tout ce qui est nécessaire pour maintenir en opération un systeme

complexe, y compris a travers des activités de maintenance.
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e Une activité dite de service aprés-vente :

Assez proche de la logistique de soutien avec cette différence qu’elle est exercée dans un
cadre marchand par celui qui a vendu un bien ; on utilise assez souvent 1’expression «
management de services » pour désigner le pilotage de cette activité ; on notera cependant que
cette forme de logistique de soutien tend de plus en plus souvent a étre exercée par des

spécialistes du soutien différents du fabricant et de 1’utilisateur et dits Third Party Maintenance.
e Des reverse logistics :

Parfois traduites en frangais par « logistique a ’envers », « rétro-logistique » ou encore
« logistique des retours », qui consiste a reprendre des produits dont le client ne veut pas ou
qu’il veut faire réparer, ou encore a traiter des déchets industriels, emballages, produits
inutilisables depuis les épaves de voiture jusqu’aux toners d’imprimantes. Une distinction
commode est celle que 1’on fait souvent entre les logistiques de flux, production et distribution
d’une part, et les logistiques de soutien d’autre part. Ces deux catégories de logistique ont en
effet des caractéristiques sassez différentes, les premieres étant plus liées aux techniques de
gestion de la production et aux techniques de marketing et de ventes, les deuxiemes étant plus
lices a des méthodes de maintenance et de gestion de rechanges, particulierement développées
dans le domaine militaire ou dans celui de la maintenance des équipements techniques. Il y
avait donc bien des logistiques différentes jusqu’a ce que le concept de supply chain ne vienne

apporter une certaine unité en ce domaine.[10]

1.2.7 Les trois flux de la chaine logistique :

Nous expliquons dans ce qui suit les trois flux parcourant une chaine logistique : flux
d’information, physique et financier. Ces trois flux peuvent découler des régles spécifiées dans
le contrat de partenariat. En effet, des contrats définissent les liens entre chaque entreprise de
la chaine logistique, prévoyant particulierement des amendes en cas de retard de livraison d’un
fournisseur ou de rupture de stock, identifiant qui géere le transport et les stocks entre les deux

« maillons » de la chaine.
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e Le flux d’information :

Le flux d’information forme I’ensemble des échanges ou transferts de données entre
plusieurs acteurs de la chaine logistique. Il s’agit en premier lieu des informations
commerciales, notamment les commandes passées entre clients et fournisseurs. Une commande
comprend généralement la référence du produit, la quantité commandée, la date de livraison
souhaitée et le prix éventuellement négocié¢ lors de la vente. D’autres éléments peuvent
s’ajouter a cette liste : la liste des options désirées pour le produit, la fréquence de livraison si
besoin, ... Mais les entreprises s’échangent aussi des informations plus techniques : paramétres
physiques du produit, gammes opératoires, capacités de production et éventuellement de
transport, informations de suivi des niveaux de stock. Ces derniéres sont de plus en plus
réclamées par les clients qui souhaitent connaitre 1’état d’avancement de fabrication de leur
produit. De maniére plus générale, le principe de tracabilité se traduit par un droit de regard

accru du client envers le fournisseur (Dupuy et al., 2004).

Le flux d’information est de plus en plus rapide grace aux progres des TIC. Le
développement des flux d’information au sein de la chaine logistique trouve ses limites dans le
besoin de confidentialité entre acteurs. Par ailleurs, le probleme de la qualité des données
vehiculées subsiste, et le risque existe que des décisions soient basées sur des données erronees

ou simplement périmées.
e Le flux physique :

Le flux physique est constitué par le mouvement des marchandises transportées et
transformées depuis les matieres premieres jusqu’aux produits finis en passant par les divers
stades de produits semi-finis. Il justifie 1’organisation d’un réseau logistique (cf. §1.3.3), c’est-
a-dire les différents sites avec leurs ressources de production, les moyens de transports pour
relier ces sites et les espaces de stockage nécessaires pour pallier les aléas et faire tampon entre
deux activités successives. En bref, I’écoulement du flux physique résulte de la mise en ceuvre
des diverses activités de manutention et de transformation des produits quel que soit leur état.

Le flux physique est généralement considéré comme étant le plus lent des trois flux.

10
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e Le flux financier :

Le flux financier concerne toute la gestion pécuniaire des entreprises : ventes des
produits, achats de composants ou de matiéres premiéres, mais aussi des outils de production,
de divers équipements, de la location d’entrepots, ... et bien sir du salaire des employés. Le
flux financier est généralement géré de fagon centralisée dans 1’entreprise dans le service
financier ou comptabilité, en liaison toutefois avec la fonction production par les services achats
et le service commercial. Sur le long terme, il correspond aussi aux investissements lourds tels

que la construction de nouveaux batiments et de lignes de fabrication. Encore s’agit-il

d’échanges avec des organismes bancaires extérieurs au réseau d’entreprises.[11]
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Figure I-4.Les trois flux de la chaine logistique
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1.3 Section 2 : conception des chaines logistique.

1.3.1 Les décisions dans la chaine logistique :

Une décision peut étre définie comme étant le probleme de donner une valeur a une
variable inconnue et dont la connaissance permet au décideur de sortir d’une situation de
jugement ou d’incertitude (Ouzizi, 2005). La conception d’une chaine logistique nécessite de
prendre un ensemble de décisions. Cet ensemble de décisions peut s’envisager sur trois niveaux
hiérarchiques : décisions stratégiques, décisions tactiques, et décisions opérationnelles. La
figure suivante (Figure 1-5) montre un tel schéma. Une telle hiérarchie est basée sur la portée

temporelle des activités et sur la pertinence des décisions.

£ ™,
.l’r( \
i - ;.
/ | Miveou stratégique |

s S

| Miveaw tactique | \

/’ | Miveou operationnel | ,

Figure I-5.Pyramide des niveaux de décisions

Il n’existe pas de méthode générique valables pour toutes les chaines logistiques et toutes
les industries pour classer les décisions qui doivent étre prises. La premiére différence entre ces
trois niveaux de décision concerne la portée temporelle de 1’application de la décision. Les
décisions strategiques sont a long terme, les decisions tactiques sont a moyen terme, et enfin
les décisions opérationnelles sont a court terme. La deuxiéme différence entre ces niveaux de
décisions est le niveau d’agrégation : les décisions stratégiques sont au niveau de I’ensemble
de Dl’entreprise, les décisions tactiques sont prises au niveau de 1’usine, et les décisions
opérationnelles sont prises au niveau de I’atelier. La troisieme différence est le niveau de

responsabilité des décideurs. Les décisions stratégiques sont prises par la direction générale de

12
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I’entreprise, les décisions tactiques sont prises par les cadres, et les décisions opérationnelles

sont prises par les responsables d’ateliers.

A cause de la complexité du probléme d’optimisation des décisions, les trois types de
décisions sont traités de maniéres séquentielle et hiérarchique. Néanmoins, il est important de
prendre en compte I’impact des décisions stratégiques sur les niveaux tactiques et opérationnel.
En effet, elles déterminent les solutions admissibles des niveaux tactique et opérationnel.
Autrement dit, la solution optimale d’une décision tactique ou opérationnelle dépend de la
solution prise au niveau stratégique. De la méme maniere, les décisions opérationnelles et
tactiques peuvent influencer la prise de décisions au niveau stratégique lors de la conception
méme de la chaine. Cette coordination est souhaitée mais difficile a mettre en ceuvre comme
nous allons le voir dans la section dédiée a la coordination et la coopération dans les chaines

logistiques[12].

1.3.2 Les décisions stratégiques :

Les décisions concernent typiquement plusieurs horizons de planification : mensuel,
annuel, ou méme pluri annuel. Elles visent a proposer des solutions ou des démarches
d’amélioration ou d’optimisation qui représentent les objectifs finaux de la chaine logistique.
Ceci nécessite des arbitrages (tradeoffs) entre les exigences fonctionnelles ou
organisationnelles en fonction des besoins de gestion et de la structure globale de la chaine
logistique. Quelques exemples de ce type de décision peuvent étre : le choix des sites de
production ou des sites de stockage (nombre, emplacement, capacité), la conception ou la
présentation des nouveaux produits, I’utilisation des nouvelles ressources, I’ouverture vers de

nouveaux marchés ou branches d’activité, etc. Il s’agit a ce niveau :

- De définir les objectifs : la compréhension de la dynamique de la chaine logistique et la
mise au point des attendus pour la chaine entiere. Ceci nécessite des analyses pour montrer
comment chaque objectif induit des besoins au niveau de I’entreprise ou au niveau de la chaine
logistique. Une évaluation contextuelle sur I’ensemble des alternatives possibles est aussi

nécessaire.

13
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- De concevoir : détermination de la forme et de la structure de la chaine logistique. Ceci
inclut la conception de la chaine (choix des partenaires) et la localisation (choix de
I’emplacement des installations).

- D’identifier les avantages compétitifs : expliquer clairement comment la gestion de la
chaine peut créer des avantages compétitifs au niveau d’une I’entreprise ou au niveau de la

chaine logistique, en utilisant les outils de la planification stratégique.

1.3.3  Les décisions tactiques :

Les décisions au niveau tactique sont souvent prises pour les prochains jours, les
prochaines semaines ou les prochains mois. Sachant que les objectifs ou les plans stratégiques
ont été déja élaborés au niveau stratégique ; ils peuvent étre modifiés a ce niveau en considérant
les besoins actuels. Les décisions locales exigent des modéles de planification plus détaillés et
il est nécessaire de s’assurer de la disponibilité des ressources (les personnels, les matiéres, etc)
afin de satisfaire la demande réelle et d’atteindre les objectifs prévus. Comme exemples de
décisions tactiques, on peut citer : les problemes d’allocation (des fournisseurs ou des produits),

la définition des niveaux de stock, le choix des modes de transport, etc.).[13]

Les décisions tactiques :

a) Doivent viser a la mise en ceuvre des décisions stratégiques

b) Sont de type fonctionnel et peuvent étre traitées par un nombre limité d’acteurs
de la chaine

C) Impliquent des systémes d’information (MRP, DRP, JIT, etc.) qui sont

nécessaires pour gérer la chaine logistique.
Ces problématiques peuvent étre réunies dans quatre groupes comme suit :

e La construction des relations : mise en place de relations, en amont et en aval, de
proximité ou avec des tiers plus éloignés.

e [ ’intégration des opérations : gestion des opérations comme pour une unité intégrée en
assurant l'efficacité dans la gestion opérationnelle, y compris lI'ingénierie, la fabrication, lI'achat

voire méme connecter immédiatement I’amont et aval de la chaine logistique.
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e Le transport et la distribution : réaliser la gestion efficace du transport et de la
distribution physique comme dans un systeme intégre.

¢ e développement des systemes d’information support.

1.3.4  Les décisions opérationnelles :

Les décisions opérationnelles sont prises pour un horizon de trés court terme pour assurer
la gestion des moyens et le fonctionnement au jour le jour de la chaine logistique. Dans le cadre
des chaines logistiques, les entreprises ont besoin a tout moment de prendre des décisions avec
un temps de réponse tres court. La réactivité de la prise des décisions opérationnelles est un
élément de mesure de la performance de la chaine logistique. Au niveau opérationnel, la
configuration de la chaine logistique est déja fixée et les politiques de planifications déja
définies. Il y a moins d’incertitudes sur les informations sur la demande Caron doit prendre les
décisions opérationnelles en un laps de temps trés court (minutes, heures, jours). Avec moins
d’incertitudes, I’objectif a ce niveau est de répondre aux requétes des clients d’une fagon
optimale en respectant les contraintes établies par les configurations et les politiques de
planification choisies aux niveaux stratégiques et tactiques. Nous donnons dans ce qui suit une

liste non exhaustive des décisions opérationnelles :[14]

> Ordonnancement et pilotage en temps réel des systémes de production.

> Tournée de vehicules ou programme des livraisons qui donne les produits, la
destination et les quantités a livrer.

> Allocation des moyens de transports : ces moyens étant limités, cette allocation
est basée sur le programme des livraisons.

> Placement plus précis des activités de maintenance préventive

> Affectation des ressources aux taches (materielles et humaines) de maniere
dynamique en fonction des aléas. Il s’agit de faire I’emploi du temps des employés en tenant

compte des contraintes sociales et juridigques.
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1.4 Section 3 : les mesures de la performance de la chaine logistique

1.4.1. Lesapproches principales de la mesure de la performance de la chaine

logistique

Il existe plusieurs approches de mesure de la performance, nous présentons dans ce qui
suit les trois approches essentielles les plus utilisées en management :

1.4.1.1.  Les Balanced Scorecards :
Les Balanced Scorecards sont congues pour fournir un systéme d’information global aux
dirigeants et suivent un nombre limité d’indicateur en relation directe avec les objectifs
stratégiques de 1’entreprise. Cette approche a été développé pour le suivi de la performance de

la supply chain, et quatre domaines en interrelation misent sous contréle.[15]

1.4.1.2. L’approche ABC (Activity Based Costing):
Cette méthode consiste a éclater les activités de 1’entreprise en taches individuelles et
colts elémentaires, avec évaluation des ressources estimés pour chacune, puis a faire des

regroupements selon des logiques de processus.

Le domaine couvert par la supply chain, par nature transversal, se préte bien a cette
démarche. Par exemple, il est trés pertinent d’évaluer un cofit total de traitement d’un client
(depuis la demande d’information initial jusqu’a la phase post-livraison et apres-vente), ou la

détermination du cofit total de la qualité de I’entrep6t, comme illustré dans le tableau :

Tableau I-1.Cout total de la qualité en approche ABC

Codt total Qualité
Obtention de la qualité Non-qualité
Prévention Non-qualité externe
Formation Co(t de la garantie
Prototypes (mise au point) Dépannages (SAV)
Etude de processus Réparations
Assurance-qualité Remplacements
Auto-contrdles Pénalités contractuelles
Systéemes SPC Produits rebutées
Controles divers Non-qualité interne
Contrdles de réception Produits rebutés
Contrdles en-cours de fabrication | Réparations / retouches
Inspection finales Perte de rendement
Audits ponctuels Modification techniques

16



Chapitre | : Généralités sur la logistique et la chaine logistique

Une telle évaluation permet de bien juger la productivité réelle du systéeme, mais elle ne donne

pas d’information extracomptables, ce qu’a contrario parvient a faire le modele SCOR.1

1.41.3. Lemodele SCOR :
Ce modele de mesure de performance, a été développée par des professionnels de la
supply chain. Il est largement appliqué, et présente 1’intérét de constituer une sorte de « langage
commun » parmi les professionnels. Il s’organise autour de 4 domaines de performances

principaux : PLAN, SOURCE, MAKE, et DELIVER.[16]
e Fiabilité des performances commerciales :
- Respect des délais de livraison (Niveau de commande ou de la ligne de commande),
- Taux de service (a la commande ou a la ligne de commande),

- Taux de conformité qualité des livraisons (bien que cet objectif ne soit pas directement

une performance de la supply chain)
e Flexibilité/ Réactivité :
- Délais de réponse de la supply chain (cycle de prévision, de planification, de production
et d’approvisionnement),

- Flexibilité de production (approvisionnements, capacité de production, variations de

production et d’approvisionnement possible pour suivre les attentes des clients),

- Délais de traitement des litiges et retours clients, - Délais de réparation.

e Co0t de la supply chain :

- Colt total incluant de fagon plus détaillée : codlt du traitement des commandes client,
cout d’acquisition des matieres, composant et prestation, colt des stocks tous niveaux, coit du

systeéme d’information et de planification,

- Codt de traitement et de réparation des retours client et litiges qualité.

e Rotation des capitaux engages :

- Conditions de réglement fournisseurs (nombre de jours pratiqué en réglement),
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- Conditions de reglement client,

- Stocks (exprimés en jours de couverture a tous niveaux : matieres premiéres et

composants, semi-finis, produit finis),

- Valeur ajoutée par employé.

1.4.2 Les indicateurs de mesures de performances dans la chaine logistique :

Un indicateur de performance est défini par (Courtois et al, 1996) comme « une donnée
quantifiée qui mesure I’efficacité de tout ou partie d’un processus ou d’un systéme, par rapport
a une norme, un plan ou un objectif qui aura été déterminé et accepté, dans le cadre d’une

stratégie d’ensemble »
Chopra et Meindil (Chopra et Meindil, 2007) identifient six indicateurs de performance :

- Les infrastructures : ce sont les localisations physiques ou les produits sont stockeés,
assemblés, ou fabriqués. Les décisions concernant leurs réle, localisation, capacité et flexibilité

(technologie utilisée) influencent la performance de la chaine logistique.

- Les stocks : ceci comprend tous les stocks de matiéres premieres, les encours, et les

produits finis. Changer les politiques de stocks influence la réactivité de la chaine logistique.

- Les transports : incluant aussi les transport internes de stocks ou de produit semi finis.
La politique de transport est une combinaison de choix de modes de transport et d’établissement
de programmes de livraison. La performance de la fonction transport sur la réactivité et
I’efficacité de la chaine est importante surtout que pour la plupart des compagnies les colts de

transports représentent le tiers des colts globaux.

- L’information : elle est constituée des données concernant les infrastructures, le stock,
les transports, les codts, les prix, les clients. Ce peut étre I’indicateur majeur de performances
de la chaine logistique car la performance de cette fonction influe directement sur 1I’ensemble
des autres indicateurs. Une information qui « circule » bien et qui est synchronisée entre les
différents partenaires peut améliorer 1’efficacité de la chaine, tandis qu’une information
difficilement transmissible d’un partenaire a un autre, ou bien non communiquée, peut avoir

des retombées néfastes sur ’ensemble de la chaine et pénaliser les autres fonctions.
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- Sourcing : il s’agit de déterminer qui doit réaliser une activité a travers la chaine comme
la production, le stockage ou les transports. Au niveau stratégique, il s’agit de déterminer

quelles activités I’entreprise va faire elle-méme et quelles activités elle va sous-traiter

- Les prix : il s’agit de donner une valeur et un prix aux biens et services que la chaine
logistique produit. Les prix influencent le comportement des clients et ainsi les performances

de la chaine.

Pour Chow et al. (1994), « la performance logistique peut étre vue comme un sous-
¢lément de la notion élargie de performance de la firme ou de I’organisation ». Selon ces
auteurs, la « performance de la logistique peut étre définie comme 1’extension de chaque

objectif achevé » (comme ceux suggérés dans la Figure 3 ci-dessous :

Rendement Profitabilité

colits

Pertes et dommages
bas

Croissance

des ventes Responsabilité sociale

Prix loyaux en entrées

Sécurité et

conditions de travail

Promesses en

conformite

Satisfaction
clients

Disponibilité
produit

Figure 1-6.Les différentes facons d'envisager la performance logistique (selon Chowet AL 1994)

Gunasekaran et al (Gunasekaran et al, 2004) donnent un état de I’art des mesures de
performances dans la chaine logistique. Ils identifient six indicateurs importants pour lesquels

ils développent des métriques.
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» Meétriques de la planification des commandes

La méthode de réception des commandes : cette méthode détermine comment les

spécifications des clients sont converties en données échangées tout au long de la chaine.

Temps de latence de la commande (order lead time) : le cycle total de commande est le
temps écoulé depuis la réception de la commande jusqu’a la livraison du produit au client. La
réduction du temps de ce cycle induit une meilleure réponse de la chaine aux commandes de

ses clients ce qui lui donne un avantage certain en termes de compeétitivité.

Le chemin de la commande : il inclut tous les canaux par lesquels la commande est passé.
Cet indicateur identifie les étapes ou il n’y a pas eu de valeur ajoutée, et ainsi permettre a la

chaine de prendre les décisions nécessaires pour éliminer les étapes sans valeurs ajoutés.
» Evaluation des fournisseurs :

L’évaluation des fournisseurs implique des mesures a tous les niveaux de la chaine. Cette
évaluation a souvent été basée sur les variations des prix et sur les délais de livraison. La
compétition entre les fournisseurs était une compétition basée sur les prix proposés en
négligeant d’autres aspects tout aussi importants comme la qualité, la réactivité, la disponibilité
et la satisfaction des clients. Cette analyse des fournisseurs doit étre faite de maniere périodique
et projetée sur le long terme.

» Les métriques au niveau de la production

La performance au niveau de la fonction de production a un grand impact sur le colt du
produit fabriqué, sa qualité, et la rapidité de sa distribution aux clients. Les auteurs proposent

les métriques suivantes pour la mesurer :

- La gamme de produits et/ou de services offertes et produites.

- La capacité de production : son rdle est important vu qu’elle détermine les niveaux
d’activités tout au long de la chaine. Elle influence directement la vitesse de réponse aux
commandes (réactivité de la chaine) et le temps de cycle d’un produit dans la chaine

- Efficacité des techniques d’ordonnancement : détermine la facon avec laquelle les

ressources sont allouées aux taches.
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» Evaluation des livraisons

La livraison constitue le lien direct qu’a la chaine avec ses clients. La performance de
cette fonction détermine en grande partie la satisfaction ou non du client, et ainsi la
compétitivité de la chaine. La performance optimale des livraisons serait que les clients soient
livrés aux dates convenues. La capacité de cette fonction a étre rapide dépend de certains
paramétres comme le mode de transport choisi, la fréquence des livraisons, et la localisation
des dépdts. Une autre mesure de cette fonction serait la capacité de la chaine a répondre
favorablement a une demande spécifique d’un client (mode de livraison particulier a un endroit
en particulier sous certaines conditions). Une meilleure réponse a ce genre de demandes a

I’avantage de fidéliser les clients.

» Evaluation de la qualité de service :

- La flexibilité : c’est a dire la capacité de la chaine logistique de pouvoir répondre
favorablement a des demandes individuelles des clients. La flexibilité peut étre mesurée par le
temps de cycle de développement d’un produit et les temps de réglage des machines ou outils.

- Le temps de réponse aux requétes des clients concernant par exemple le suivi de 1’état
de leurs commandes

- La qualité du service apres-vente.

» Evaluation des codts de la logistique

C’est I’évaluation de tous les cofts liés a la logistique. C’est un indicateur financier trés
important ; les flux financiers ayant une grande influence sur les flux des produits. L’un de ses

indicateurs est la mesure du codt des risques entrepris par la chaine.

Taylor (Taylor, 2003) fait une classification des indicateurs de performances de la chaine

logistique en quatre catégories :

- Mesures du temps : incluant entre autres le temps de cycle d’'une commande, le temps
de cycle du développement d’un produit, la ponctualité des livraisons.

- Mesures des codts : incluant entre autres les colts des matieres premieres, la masse
salariale, la maintenance, les retours de produits défectueux, les transports, le stockage, et le

management des infrastructures.
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- Mesures d’efficacité : concerne le taux d’utilisation d’un bien de la chaine comme les
taux d’utilisation des centres d’entreposage, le taux de la capacité de production utilisée, et le
taux des capitaux utilisés.

- Mesures de qualité de service : comme les taux des livraisons effectuées a temps, des
commandes satisfaites, des retours en usine, des plaintes des clients, et des clients qui passent

de nouvelles commandes.

Comme on vient de le voir, il existe une multitude d’indicateurs de performances de la
chaine logistique. Prendre trop d’indicateurs peut engendrer un nombre important de données
qu’ils seraient difficiles de gérer et qui ne donneraient pas assez de visibilité sur ce que doivent
étre les décisions qu’il faut prendre pour améliorer la qualité de la chaine logistique. En
revanche, prendre peu d’indicateurs pourrait avoir des conséquences néfastes car on pourrait
négliger certains facteurs importants. Le challenge ici est de prendre les « bons » indicateurs.
Encore une fois, il n’y a pas un ensemble défini et précis d’indicateurs valables pour toutes les
chaines logistiques. L’ensemble des indicateurs choisis doit dépendre de la nature des activités

réalisées par la chaine[12].

1.5 Conclusion :

Nous avons présenté au court de ce chapitre les concepts clés de la chaine logistique on
peut en déduire que les maillons de la chaine sont généralement dépendants chacun de 1’autre,
dont la nécessité d’analyser la chaine périodiquement. L’analyse et le diagnostic se font a
travers les trois flux de la chaine, les meilleurs moyens pour faire le diagnostic c’est de passer

par les différents indicateurs de performances.
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CHAPITRE I

La chaine logistique au sein de
P’entreprise BTPH
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1.1  Introduction :

Dans sa forme la plus simple, une chaine logistique est composée d’une entreprise, les
fournisseurs et les clients de cette entreprise. C’est le groupe de base des participants qui créent
une chaine logistique simple. Les chaines logistiques étendues contiennent trois autres types de
participants. Premierement, il y a le fournisseur du fournisseur ou le fournisseur ultime au début
d’une chaine logistique étendus. Ensuite, il y a le client du client ou le client ultime a la fin
d’une chaine logistique étendue. La gestion de la chaine logistique rassemble toutes les taches
et les acteurs cités en dessus qui agissent sur les flux de la chaine logistique dont le but majeur

est d’avoir une synchronisation afin de pouvoir satisfaire les clients[17].

La gestion de la chaine logistique fait référence a toutes les méthodes, processus,
ressources et moyens destinés a gérer et a améliorer la performance de la chaine logistique.
L'objectif de son manager est d'évaluer et déterminer son juste besoin a chaque phase, de
I’approvisionnement et la planification de la production a la délivrance du bien au client final.
Les grandes entreprises mettent en ceuvre des processus trés complexes et sophistiqués pour

apporter les meilleurs services a leurs clients, alliant rapidité, qualité et efficacite.

: LT Flux de
La chaine logistique La Chaine
L'environnement global Logistique
Coordination inter-societes
Decalage Fonctionnel, Fournisseurs Tiers, Gestion des Relations, Structires de la chaine logistique ‘ Produit ’
roduits

Commercialisation
Coordination Ventes ‘ Services ’
Inter- Recherche et Développement Saﬁsfa.cl'i[m
Fonctionnelle IPrevisions ":125 Clients/
(Confiance, ‘mf‘ormmign’ Valeur/ Rentailite/ M
Engagement, Production Ava.nt:ag.e.
Risque, Approvisionnement Compétitive
Dependance, A Ressources
Comportement Logistique FInanciére
) Systéme d'information

Finance et comptabilité ‘ Demande

Service client

Prévisions ’
Fournisseur Ultime €= Fournisseur = Entreprise| 4P Client 4P Client Ultime

Figure I1-1.Un modéle de Management de la chaine logistique[18]
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L'objectif de toute approche d'amélioration de la chaine logistique est de mieux gérer tous
les flux, et en particulier les flux transversaux. L'ouverture des marchés et I'accélération des
échanges obligent les entreprises a étre plus flexibles et réactives. Mais le plus complexe reste
de formaliser toutes les idées dans un processus bien défini. Il est donc essentiel de faire

attention a la méthode utilisée pour piloter la chaine logistique[19].

Seuls les projets de la gestion de la chaine logistique mis en ceuvre pour transformer
globalement la structure opérationnelle de 1’entreprise sont susceptibles d’avoir un impact
¢conomique significatif. La mise en ceuvre d’un tel programme de transformation est un projet
difficile a réaliser, mais qui, une fois réussi, procure a I’entreprise un avantage compétitif

difficilement reproductible par des concurrents[20].
- L’implémentation de la gestion de la chaine logistique :

Un projet de la gestion de la chaine logistique est avant tout un projet d’entreprise qui
remet en cause les systémes d’information, 1’organisation et la culture. La mise en ceuvre
opérationnelle d’une gestion intégrée et optimisée des flux de la chaine logistique constitue un
formidable saut pour la performance logistique de I’entreprise. Une telle incorporation est
rendue désormais possible vu I’évolution des technologies de 1’information, notamment en

matiere de communication et d’outils d’optimisation.

Le soutien de la direction générale, une limite de temps, 1’association du projet a de vrais
objectifs, la mesurabilité des résultats par I’identification d’un retour sur I’investissement et la
mise en place d’une structure de conduite de changement sont des facteurs clés de succés dans

un projet de mise en place de la gestion de la chaine logistique.

Seuls les projets de la gestion de la chaine logistique mis en ceuvre pour transformer
globalement la structure opérationnelle de I’entreprise sont susceptibles d’avoir un impact
économique significatif. La mise en ceuvre d’un tel programme de transformation est un projet
difficile a réaliser, mais qui, une fois réussi, procure a I’entreprise un avantage compétitif

difficilement reproductible par des concurrents[20].
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1.2 Section 1 : présentation générale de I’entreprise.

11.2.1  Présentation du groupe des sociétés HASNAOUI (GSH) :

Des sa création en 1974, le groupe des sociétes HASNAOUI (GSH) est actif dans les
secteurs de la construction et de I’agriculture et il a pu avoir un positionnement de leader dans
le marché Algérien grace a une culture entrepreneuriale fondée sur un esprit d’innovation

continuelle, de qualité et de rigueur, pour répondre & une forte demande du marché.

GSH dispose de capacités de réalisation et de production importantes bien intégrées dans
son cceur de métier, basées sur une stratégie axée sur le développement de partenariats
internationaux, qui lui a permis au fil des années d'acquérir un savoir-faire qui lui donne cette
possibilité unique en Algérie de s'intégrer en permanence de nouveaux systémes et processus

utilisant les technologies les plus avancées.

L'ambition du Groupe est de construire le bien-étre et la convivialité immobiliere. Cela
lui a permis de gagner en performance et en notoriété. C'est probablement parce que, dans le
contexte de son action entrepreneuriale, sa volonté de laisser une marque de qualité et un

engagement a travailler pour la prospérité du pays est toujours visible.

Le Groupe d'entreprises HASNAOQUI, tout en tenant ses promesses de consolider son
cceur de métier de la promotion immobiliére, travaille également a diversifier ses activités et a
contribuer plus efficacement a I'économie nationale. Une contribution qui demande plus de

responsabilité. 1l s'agit d'une intervention qualitative utilisant des technologies avancées.

- GSH en chiffre :
e Cing principaux poles : Construction, Industrie, Agriculture, Services et Pierre.
e Plus de 3000 collaborateurs répartis a travers le pays.
e 22 entreprises, dont 10 en partenariat avec des sociétés européennes.
¢ 60 hectares d’installations industrielles de production.
e Plus de 40 000 logements individuels et collectifs

e 250 infrastructures publics et privés.
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Siége : GROUPE DES SOCIETES HASNAOUI Spa Bloc K10,Cité MAKAM Chahid.
Sidi-Bel-Abbés 22000,Algérie[21].

11.2.1.1 Historique du groupe :

- Phase de création et d’installation (1974 — 1983) :

- 1974 : Création de I’entreprise ETPH HASNAOQOUI Brahim en entreprise individuelle.

- A partir de 1984 : Développement de la société et premieres installations de concassage.

- Phase de croissance et de consolidation (1983 — 2008) :

- 1985 : Création de la SARL ETPH HASNAOUI. 1998 : Création de la SARL
Menuisiere de la Mekkera. 2008 : Fusion entre les SARL ETPH HASNAOUI et Menuisiére de
la Mekkera et leurs transformations en SPA BTPH HASNAOUI.

- Phase de réorganisation et de développement (A partir de 2008) :

Le groupement des entreprises HASNAOUI a été transformé en groupe de sociétes par
action a partir de Janvier 2008. Avec la création de plusieurs sociétés mixtes avec des

partenaires étrangers[21].
11.2.1.2 Les principaux péles de GSH :

Pole Services : LE PHARE, HASNAOUI Telecom Algérie, HASNAOUI Logistique et
Gamma security.

- Pole Agriculture : SODEA Spa : Une société spécialisée dans le développement agricole.
- Pole industrie : TEKNA, Grupopuma, MDM, ALUMMIX, HTF, HGP et STRUGAL

- Pble Pierre : Tamstones, SECH, GRANITTAM :

- P6le construction : HASNAOUI-FCM, SPI HASNAOUI, BTPH HASNAQOUI SPA

[ SPI !!7.

rA:\ACv‘ SEf" ------

SODER Swwomn
s ry
T it (R Qe TR fi] Q?

ol E dule
HO0GH0¢E
Figure 11-2.Les filiales du GSH
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11.2.2 La filiale de notre cas d’étude :

BTPH HASNAOUI SPA BPE
Sociéete de Batiment Travaux Publics et Hydrauliques, Béton prét a ’emploi :

La promotion immobiliére étant le ceceur de métier du Groupe, ce dernier cherche a
promouvoir des projets de qualité en visant 1’excellence dans I’amélioration de la conception
architecturale. Depuis la création de la premiere société du Groupe en 1974, le pdle construction
n’a cess¢ de croitre par l'intégration de nouveaux métiers et I’innovation en matiere de
matériaux et techniques de construction, ce qui lui permet d’offrir aujourd’hui a travers ses

différentes filiales les services et produits suivants [21] :

- Réalisations BTPH, batiment, travaux publics et hydrauliques.

- Promotion immobiliére.

Société de Batiment Travaux Publics et Hydrauliques, spécialisée dans la réalisation du
batiment et du génie civil, elle déploie une capacité de réalisation de 1500 logements par an.
Elle est chargée de la réalisation des différents programmes de constructions civiles et

industrielles.

Elle dispose de structures techniques et de groupes spécialisés. Forte de son expérience
et de son savoir-faire dans la qualité du béton, la BTPH HASNAOQUI produit également une
gamme complete de bétons préts a I’emploi, dans 1’ouest algérien, plus précisément dans les

wilayas de Sidi-Bel-Abbeés, Oran et Mostaganem.

11.2.3  Les activités de ’entreprise :

e Réalisation de projets de constructions civiles et industrielles de travaux publics et
hydrauliques.
e Commercialisation et production de béton prét a I'emploi.

e Livraison de béton prét a I’emploi sur sites avec et sans de pompes.
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11.2.4  Objectifs, missions et facteurs clés de succes de I’entreprise :

Localisée a Sidi Bel Abbes, elle est chargée de la réalisation des différents programmes
de constructions civiles et industrielles. Elle dispose de structures techniques et de groupe
spécialises BTPH HASNAQOUI a eu une tres forte notoriété, grace a un grand dévouement de

travail et le respect des délais de ses projets.

Les activités de 1’unité de Batiment et de Travaux Publics et Hydrauliques se réalisent de
maniere fondamentale par la contribution pour une part importante des autres unités des
Sociétés du Groupe en termes de fourniture des différents matériaux de construction et des

moyens de transport, de manutention et d’autres engins de chantier.

Sur la région Ouest Algérien, plus précisément sur les wilayas d’Oran et Sidi Bel-Abbes,
BTPH HASNAOUI produit une gamme complete de bétons prét a I’emploi. Les centrales sont
entierement automatisées pour garantir le respect rigoureux des formulations, une qualité

réguliére des bétons et leur conformité aux exigences requises.

Les différents produits de I’entreprise BTPH HASNAOUI SPA BPE (Béton prét a
I’emploi) :

Le Béton étant un produit composé de plusieurs substances avec différents taux et
dosages, exige une production flexible et personnalisée a la commande clients, pour satisfaire
ce dernier, I’entreprise offre des gammes de production de plusieurs types de béton normalisé

représentés comme suit :

Dosage en ciment Consistance désirée
Dosage en ciment Affaissement Classe de consistance des Bétons
Béton dosé a 450 kg/m3 DeOa4cm Ferme
Béton dosé & 400 kg/m? De5a9cm Plastique
Béton dosé a 350 kg/m? De 104 15cm Tres plastique
Béton dosé a 300 kg/m? zal6em Fluide

Béton dosé a 250 kg/m?®
Béton dosé a 200 kg/m?®
Béton dosé a 150 kg/m?®
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11.2.5 Ladirection de supply chain :

La direction supply chain management occupe une place importante pour 1’entreprise du
fait qu’elle est directement rattachée a la direction générale, car elle joue un rdle trés important
dans la coordination des ensembles de la supply chain, ceci revient du fait qu’elle est
indispensable lorsqu’il s’agit d’harmoniser les services dédiés a engendrer un avantage
compétitif pour I’entreprise en mettant la satisfaction des besoins des clients au cceur du

systeme. Elle est composée de plusieurs niveaux hiérarchiques, a savoir :

> Organigramme de la direction supply chain :

[ Président de directoire }

( v N\
Directeur
|\ J
( N\
Directeur Adjoint
|\ - J
[ Management de Produit }7 —> Responsable
Finance/comptabilité
Responsable Responsable Directeur Responsable Achat Responsable
GDS Technique Usine et Vente
L Approvisionnement l
Supply chain N
b I\Ijlp 4 Gérer les Gérer les vente
Gérer le stock Polyvalent anager Achat Extérieur
Assnstant
logistique Gérer les ventes
intérieures

[ Operateur

Figure I1-3.0rganigramme de La D|rect|on Supply Chain
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> Les sites et dépots :

Avoir plusieurs sites de production et de dépdts est un avantage incontestable pour

recouvrir le maximum des besoins des projets de 1’entreprise ainsi que ses clients, pour se faire,

I’entreprise a mis trois sites de production dans la région ouest de 1’Algérie dont chaque site

possede plusieurs depdts de différentes capacités de stockage d’une maniére a avoir 1’accés au
produit nécessaire au bon endroit dans le bon moment.

IIs sont représentés dans le tableau suivant :

Tableau I1-1..Liste des entrep6ts de la société BTPH HASNAOUI

Société Site

Emplacements

BTPH Sidi Bel Abbgs (20)

BTPH-HASNAOQUI

Physical Locations / 22 / DEPOT ASSOCIES
Physical Locations / 22 / DEPOT CLINIQUE SBA
Physical Locations / 22 / DEPOT DIRECTION TECHNIQUE SBA
Physical Locations / 22 / DEPOT DSI SBA
Physical Locations / 22 / DEPOT LABORATOIRE SBA

Physical Locations / 22 / DEPOT LOGISTIQUE SBA

Physical Locations / 22 / DEPOT MADINA SBA

Physical Locations / 22 / MAGASIN BUSIERE

Physical Locations / 22 / MAGASIN CENTRAL A BETON

Physical Locations / 22 / MAGASIN ELECTRICITE

Physical Locations / 22 / MAGASIN FERRAILLAGE

Physical Locations / 22 / MAGASIN FERRONNERIE

Physical Locations / 22 / MAGASIN FLEXIBLE

Physical Locations / 22 / MAGASIN PDR CAB SBA

Physical Locations / 22 / MAGASIN PLOMBERIE

Physical Locations / 22 / MAGASIN PREFA-LEGERE

Physical Locations / 22 / MAGASIN PREFA-LOURDE

Physical Locations / 22 / MAGASIN QUINCAILLERIE

Physical Locations / 22 / MAGASIN TOURNAGE

Physical Locations / 22 / Stock

Physical Locations / 31/ DEPOT LABORATOIRE ORAN

BTPH Oran (4)

Physical Locations / 31 / MAGASIN PDR STREMY

Physical Locations / 31 / MAGASIN PRODUIT FINI

Physical Locations / 31 / Stock

BTPH Ryad (2)

Physical Locations/ BTPH_RYAD / DEPOT 112 LOGEMENTS

Physical Locations / BTPH_RYAD / Stock

BTPH Mostaganem (1)

Physical Locations / 27 / Stock
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Tableau 11-2.Les centrales a béton et leurs capacités de production de chaque site

Site Capacité de production pour chaque centrale a béton
SBA : Deux centrale & Béton 120 mh
80 m¥h
200 m¥/h
Oran : Trois centrales a Béton 120 m®h
60 m¥h
Mostaganem : Une centrale a Béton 80m3h
> Les malaxeurs et pompes disponibles pour chaque site de production :

Lorsqu’on parle de livraison, pour recouvrir le maximum de projets de I’entreprise et de
ses clients, satisfaire la demande de béton prét a I’emploi avec la quantité désiré et au bon
moment, BTPH HASNAOUI est présente dans trois Wilayas chacune dispose d’un nombre
spécifique de malaxeurs et de pompes a Béton :

Tableau 11-3.Les malaxeurs et pompes de chaque site de production

SITE Nombre de malaxeurs | Nombre de pompes
SBA 14 (11 disponible) 2
ORAN 36 /
Mostaganem / /

La capacité de chaque malaxeur : 10 m® de Béton prét a I’emploi.

11.3 Section 2 : les taches dédiées au service de la gestion de la chaine logistique
SCM

11.3.1 La SCM pour une entreprise de production de béton prét a I’emploie :

L’application de la gestion de la chaine logistique dans la production de béton prét a
I’emploi est essentielle pour garantir la qualité¢ des matériaux, des produits, des relations entre

les fournisseurs et la satisfaction des clients.
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L'ordonnancement de la production et de la livraison de béton prét a I'emploi est
essentiellement un probleme de planification de la logistique des matériaux, qui est un
processus de décision pour gérer stratégiquement I'approvisionnement, le mouvement et le
stockage des matiéres premiéres, l'inventaire des produits finis et les flux d'informations
connexes dans toute I'organisation et ses canaux de commercialisation de telle maniere que la

rentabilité actuelle et future soit maximisée par I'exécution rentable des commandes [22].

Le béton a son propre temps pour préparer et durcir, en raison de ce probleme, le dosage
et la livraison du béton prét a I'emploi est un exemple classique de systéme de construction
Just-In-Time.[23].

11.3.2 Etude de la clientele et analyse des besoins :

“"Reconnaitre la primauté des besoins des clients finaux et intermédiaires, et aligner les
activités de ’entreprise pour créer de la valeur par rapport a ces besoins, sont le meilleur gage

de productivité et prospérité’’. Bill Belt [24]

Depuis son existence, le secteur de la construction n’a jamais cessé de croitre, et avec
I’évolution des domaines de 1’ingénierie et de 1’architecture, le marché de la construction en
Algérie est devenu plus exigent, la société BTPH HASNAOUI gréce a son dévouement de
travail et en utilisant les nouvelles techniques de management et de gestion de projet, a évolué
de plus en plus, ce qui a créé une demande pour un grand volume de matériaux de construction
en particulier le béton, dont le besoin d’avoir sa propre production de béton prét a emploie, afin

de satisfaire sa demande en premier lieu et les demandes des tiers.

“’Mes 15 ans d'expérience dans cette industrie m'ont fait apprendre que quand j'ai besoin

I8

de quelque chose en continu je dois le fabriquer moi-méme si je voulais gagner du temps
Témoignage de Monsieur Badis YAICI Directeur de Supply Chain.

Par conséquent, il est important d'étudier la gestion de la chaine logistique pour
I’entreprise de production de béton prét a I'emploi pour s'assurer qu'il n'y a pas de gaspillage et
que des problémes surviennent dans le processus d’achat, production et de transport du produit

jusqu'au chantier de construction et divers clients.
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Au sein de I’entreprise BTPH HASNAOQUI Le directeur commercial joue un role tres
important quant au relations client, il prend en charge le transfert de leurs besoins au directeur
de la production qui a son role fait appel au directeur de la gestion des stocks pour signaler au
département des achats ses besoin en cas de nécessité afin de satisfaire la demande client tout
en respectant la capacité de production de ’usine tout se fait d’'une manicre synchrone et

automatique a travers le systéme d’information de 1’entreprise.

11.3.3  Processus achat et approvisionnement :

Les systemes d'approvisionnement se concentrent sur les activités d'approvisionnement
qui ont lieu entre une entreprise et ses fournisseurs. Le but de ces systémes est de rationaliser
le processus d'approvisionnement et de le rendre plus efficace. Ces systemes remplacent
généralement les catalogues de fournisseurs par une base de données de produits qui contient
toutes les informations nécessaires sur les produits que I'entreprise achete. lls gardent
également une trace des numéros de pieces, des prix, des historiques d'achat et des

performances des fournisseurs.

Les systemes d'approvisionnement permettent aux collaborateurs de comparer le prix et
les capacités de performance de différents fournisseurs. De cette facon, les meilleurs
fournisseurs sont identifiés afin que des relations puissent étre établies avec ces fournisseurs et
des prix négociés. Les transactions de routine qui se produisent dans le processus d'achat

peuvent alors étre largement automatisées.[25]
e Procédure d’achat et Approvisionnement BTPH :

Pour I’entreprise BTPH La présente Procédure d’achat a pour objet de définir les

modalités de traitement des besoins d’achat ainsi que devers prestations
La prise en charge des achats répond au processus constitué des étapes suivant :

1- Expression des besoins : Le processus d’achat débute par I'existence d'un besoin. Il s'agit
de I'écart existant entre une situation présente et une situation désirée. Pour combler cet écart,

le consommateur peut procéder a un acte d'achat. 1l existe donc bien un besoin a satisfaire.
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2- traitements de la demande d’achat : La structure des achats s’assure que les mentions
portées sur la demande d’achat sont correctes et que le visa de responsable hiérarchique est

authentique

3- consultations des fournisseurs : La structure des achats consultera en priorité les filiales
du groupe des sociétés HASNAOUI, dans le cas ou les besoins ne peuvent étre prise en charge
par la société de groupe, la structure des achats élargira la consultation aux fournisseurs

externes.

A I’issue de I’opération de consultation, la structure des achats transmettra la facture pro-

forma a la direction générale pour approbation si jugé nécessaire

4- Etablissement de bon de commande :

La structure des achats établit le bon de commande sur la base des documents suivants :
* la demande d’achat visée par le responsable des achats
* le contrat d’approvisionnement ou la facture pro-forma

5- passation et suivie de la commande :

La structure des achats doit s’assurer que la réception du bon de commande est confirmée

aupres du fournisseur, cette derniére procéde au suivi de la livraison par :

* Le recensement des livraisons en retard

 L’¢laboration des lettres de relance des fournisseurs

 L’annulation de la commande au profit d’un autre fournisseur en cas de nécessité
6- Reception et controle :

La structure des achats doit s’assurer de 1’authenticité des documents de livraison : bon

de commande, bon de livraison valorisée et facture commerciale.
7- Transmission de dossier d’achat aux finances et comptabilité pour payement

La structure des achats transmet le dossier d’achat a la direction des finances et

comptabilité en vue de paiement des fournisseurs.
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11.3.3.1 Choix de fournisseurs :

Le responsable approvisionnement traitent généralement avec plusieurs fournisseurs
mais doivent souvent trancher pour choisir I’un d’entre eux. La sélection de ces derniers devient
ainsi une décision stratégique qui a un impact crucial sur la performance de I’entreprise BTPH.
Lors de ce choix on a souvent besoin de tenir compte simultanément de plusieurs critéres.
Plusieurs modéles dans la littérature se sont intéressés aux processus multicriteres d’aide a la
décision. On s’est basé sur la méthode AHP présentée par Thomas L. Saaty, afin de I’appliquer
a un choix multicritére des fournisseurs. Cette démarche de classification multicritéres a été

appliquée pour hiérarchiser les fournisseurs de Cément.

¢ Analyse multicritére d’aide a la décision :

Les méthodes multicritéres d’aide a la décision regroupent des méthodes permettant
d’agréger plusieurs critéres avec 1’objectif de sélectionner une ou plusieurs actions, options ou

solutions.

L’analyse multicritére vise a fournir des outils qui permettront de progresser dans la
résolution d’un probléme de décision ou plusieurs objectifs, souvent contradictoires, doivent

étre pris en compte.

La divergence des objectifs nécessite la recherche d’une solution des meilleurs

compromis possibles.

e Méthode AHP (Analytic Hierarchy Process)

La méthode AHP est une méthode adaptée aux problemes de décision multicritéres ¢’est-
a-dire comportant plusieurs solutions satisfaisant un ensemble de critéres. L’approche de la
méthode consiste a simplifier le probleme en le décomposant en un systéme hiérarchique.

Thomas Saaty est a 1’origine de cette méthode et I’a créé dans les années 1970.

Elle a notamment des applications en prise de décision de groupe [26], et est utilisée a
travers le monde pour une grande variété de prise de décision, que ce soit des décisions
gouvernementales, dans le monde des affaires, de I'industrie, de la santé, de la construction

navale[27] ou de I'éducation.
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Application de la Méthode AHP pour le choix de fournisseur :
- Etape 1 : Choisir le nombre de fournisseurs

L’entreprise BTPH a 4 fournisseurs de cément potentiels : BENI SAF, ZAHANA,
Mascara, et MSILA.

- Etape 2 : Choisir le nombre de criteres.

La 2éme étape consiste a choisir le nombre de critére, pour 1’entreprise BTPH 4 criteres
sont sélectionné : la qualité, le prix, Délai de livraison et Délai de payement.

- Etape 3 : Choisir le nombre de hiérarchie :

La 3éme étape consiste a choisir le niveau de la hiérarchie, dans notre cas on prend 2
niveaux :

>

Niveau O : Représente Notre objectif qui est la sélection d’un nombre de
fournisseur & partir d’un ensemble de fournisseur potentiels, on sélectionne 1 fournisseur dans
notre cas.

>

Niveau 1 : C’est le niveau de critére : On a choisi quatre critéres qui sont : la
>

qualité, le prix, délai de livraison, délai de payement.

Niveau 2 : C’est le niveau des alternatives qui sont les 4 fournisseurs potentiels.

Alter 1: BENISAF
. g o Alter 2: MASCARA
Critére : Délai de livraison
Alter 3: ZAHANA
Alter 4: MSILA
Alter 1: BENISAF
. _ Alter 2: MASCARA
Critéere : Qualité
Alter 3: ZAHANA
Objectif : Fournisseur

r4: MSILA

Alter 1

BENISAF

Critere : Délai de payement

Alter

2: MASCARA

Alter 3: ZAHANA

Alter 4: MSILA
Alter 1: BENISAF

Critére : Prix

Alter 2: MASCARA

Alter 3

ZAHANA

Alter 4: MSILA

Figure 11-4.Les niveau hiérarchique de la méthode AHP
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- Etape 4 : Construire la matrice originale :

Tableau 11-4.La matrice originale de la méthode AHP

Qualité | Prix | Délai de Payement | Délai de livraison
Qualité 1 1/4 6 1/3
Prix 4 1 8 3
Délai de Payement 1/6 1/8 1 0.2
Délai de livraison 3 1/3 10 1

e Matrice de Comparaison entre les criteres

Les valeurs de cette matrice représentent I’importance d’un critére par rapport a un autre

sur une échellede 1 a 5.

- Etape 5 : Ajustement de la matrice originale :

La 5¢me étape a pour objectif d’ajuster la matrice originale comme suit :

Tableau 11-5.La Matrice principale ajustée de la méthode AHP

Qualité Prix Délai de Payement | Délai de livraison Poids
Qualité 0.12244898 | 0.146341463 0.3 0.073529412 0.16057996
Prix 0.489795918 | 0.585365854 0.4 0.661764706 0.53423162
Délai de Payement | 0.020408163 | 0.073170732 0.05 0.044117647 0.04692414
Délai de livraison | 0.367346939 | 0.195121951 0.25 0.220588235 0.25826428
Total 1

Pour cela, on divise chaque nombre de la colonne de la matrice originale par la somme
de la méme colonne de cette matrice. Une fois cette matrice est normalisée, on calcule la

moyenne arithmétique des nombres sur chaque ligne.
Poids= valeur (Qualité+Prix+Délai de Payement + Délai de livraison) /4

- Etape 6 : Comparaison entre les fournisseurs par rapport aux critéres sur une échelle
delab.

On refait les mémes étapes de la matrice originale mais cette fois ci entre les fournisseurs

pour chaque critere.
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Comparaison entre les fournisseurs par rapport a la Qualité :

Tableau 11-6.Matrice de comparaison des fournisseurs : critere Qualité

BENI SAF ZAHANA | Mascara | MSILA
BENI SAF 1 0.166666667 0.25 3
ZAHANA 6 1 4 4
Mascara 4 0.25 1 8
MSILA | 0.333333333 0.25 0.125 1
Somme 11.33333333 | 1.666666667 | 5.375 16

Tableau I1-7.Matrice Normalisée de comparaison des fournisseurs : critére Qualité

BENI SAF | ZAHANA Mascara MSILA Poids
BENI SAF | 0.088235294 0.1 0.046511628 | 0.1875 | 0.10556173
ZAHANA | 0.529411765 0.6 0.744186047 | 0.25 | 0.53089945
Mascara | 0.352941176 0.15 0.186046512 0.5 0.29724692
MSILA | 0.029411765 0.15 0.023255814 | 0.0625 | 0.06629189
Somme 1

e Comparaison entre les fournisseurs par rapport au Prix :

Tableau 11-8.Matrice de comparaison des fournisseurs : critére Prix

BENI SAF | ZAHANA | Mascara | MSILA
BENI SAF 1 0.25 2 4
ZAHANA 4 1 6 6
Mascara 0.5 0.166666667 1 2
MSILA 0.25 0.166666667 0.5 1
Somme 5.75 1.583333333 9.5 13

Tableau 11-9.Matrice Normalisée de comparaison de fournisseurs : Critere Prix

BENI SAF ZAHANA Mascara MSILA Poids
BENI SAF | 0.173913043 | 0.157894737 | 0.210526316 | 0.307692308 | 0.2125066
ZAHANA | 0.695652174 | 0.631578947 | 0.631578947 | 0.461538462 | 0.60508713
Mascara | 0.086956522 | 0.105263158 | 0.105263158 | 0.153846154 | 0.11283225
MSILA | 0.043478261 | 0.105263158 | 0.052631579 | 0.076923077 | 0.06957402
Somme 1
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e Comparaison entre les fournisseurs par rapport au Délai de Payement :

Tableau 11-10.Matrice de comparaison des fournisseurs : critéere Délai de Payement

BENI SAF | ZAHANA Mascara MSILA
BENI SAF 1 8 0.25 2
ZAHANA 0.125 1 0.111111111 0.2
Mascara 4 9 1 8
MSILA 0.5 5 0.125 1
Somme 5.625 23 1.486111111 11.2

Tableau I1-11.Matrice Normalisée de comparaison de fournisseurs : Critere Délai de Payement

BENI SAF

ZAHANA

Mascara

MSILA

Poids

BENI SAF

0.177777778

0.347826087

0.168224299

0.178571429

0.2180999

ZAHANA

0.022222222

0.043478261

0.074766355

0.017857143

0.039581

Mascara

0.711111111

0.391304348

0.672897196

0.714285714

0.62239959

MSILA

0.088888889

0.217391304

0.08411215

0.089285714

0.11991951

Somme

1

Comparaison entre les fournisseurs par rapport au Délai de livraison :

Tableau 11-12.Matrice de comparaison des fournisseurs : Délai de Livraison

BENI SAF | ZAHANA Mascara MSILA
BENI SAF 1 8 6 2
ZAHANA 0.125 1 0.111111111 0.125
Mascara | 0.166666667 9 1 0.333333333
MSILA 0.5 8 3 1
Somme 1.791666667 26 10.11111111 | 3.458333333

Tableau 11-13.Matrice Normalisée de comparaison de fournisseurs : Délai de Livraison

BENI SAF

ZAHANA

Mascara

MSILA

Poids

BENI SAF

0.558139535

0.307692308

0.593406593

0.578313253

0.50938792

ZAHANA

0.069767442

0.038461538

0.010989011

0.036144578

0.03884064

Mascara

0.093023256

0.346153846

0.098901099

0.096385542

0.15861594

MSILA

0.279069767

0.307692308

0.296703297

0.289156627

0.2931555

Somme

1
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- Etape 7 : La 7eme étape a pour objectifs de choisir les meilleurs fournisseurs.

e Principe : Dans cette étape on multiplie les poids obtenus de chaque fournisseur par
rapport a chaque critére par le poids correspondant a ce critere dans la matrice
normalisée. Par la suite on calcule la somme des nombres sur chaque ligne. Chaque
ligne correspond a un fournisseur.

Tableau 11-14.Tableau des poids des critéres

Qualité Prix Délai de Délai de Poids
BENI SAF 0.105561731 0.212506601 0.218099898 0.509387922 0.272269699
ZAHANA 0.530899453 0.605087133 0.039580995 0.038840642 0.420396948
Mascara 0.297246922 0.112832248 0.622399592 0.158615936 0.178180848
MSILA 0.066291895 0.069574019 0.119919514 0.2931555 0.129152505
Somme 0.160579964 0.534231619 0.046924136 0.258264281 1

Chaque ligne correspond a un fournisseur. Donc le choix du meilleur fournisseur se base sur
les poids obtenus, par conséquent les fournisseurs sont classés comme suit : fournisseur 2,
fournisseur 1, fournisseur 3 et fournisseur 4.

e Cohérence des jugements

Les réponses obtenues présentent souvent un certain degré d’incohérence.
AHP n’exige pas que les jugements soient cohérents ni transitifs.

On déefinit un indice de cohérence (IC) :
IC=(Imax - K) / (K-1) = 0.0861
K': nombre d’éléments comparés
Dans notre cas K = 4.

Plus I’indice de cohérence devient grand et plus les jugements de 1’utilisateur sont
incohérents et vice versa

On définit, de fagon empirique (par expérimentation), un ratio de cohérence comme le

rapport de I’indice de cohérence calculé sur la matrice correspondant aux jugements du
décideur et de I’indice aléatoire (IA) d’une matrice de méme dimension.

N=nombre de critéres

2

3 4

5 6

7 8

11

0.58 | 0.90

1.12 1.24

1.32 141

1.45 1.49

151

OnaN=4donc lA=0.90

RC=IC/IA=0.09<0.1
IA : est un indice aléatoire

RC : est le ratio de cohérence

IC : est I’indice de cohérence

Dans le cas ou RC dépasse 10%, les appréciations dans la matrice de comparaison
proposées exigent certaines révisions.
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11.3.3.2 La matrice de Kraljic :

- Origine :

Le concept de modélisation de portefeuille Achat a été initialement développé par
Markowitz (1952), qui I’a utilisé comme instrument de priorisation des investissements. Kraljic

(1983) a été le premier a introduire des modeles de portefeuille dans le domaine des achats.[28]
- Application :

Analyse du portefeuille de dépenses.
Recentrage d’organisations achat sur les produits et services qui impactent le plus.
Externalisation des Variables non critiques et des Variables a effet de levier.

La matrice de Kraljic prend en compte deux dimensions pour classifier le portefeuille de

dépenses.

e Impactsur la rentabilité : « L’importance stratégique des dépenses en termes de valeur
ajoutée par ligne de produit, le pourcentage des matiéres premiéres en colts totaux et
leur impact sur la rentabilité. »

¢ Risque d’approvisionnement : « La complexit¢ du marché d’approvisionnement
mesuré par la pénurie d’alimentation, le pas de la technologie et/ou les matériaux
remplacement, les barrieres d’entrée, le colt ou la complexité de logistique et les

situations monopolistiques ou oligopolistiques.

) Elevé

Ry AN

.'é Achats Achats

s LEVIERS STRATEGIQUE
&

S

5 Achats Achats

§ SIMPLES CRITIQUES
Q

g. fAIBLE = Elevé
kS

Risque D’approvisionnement

Figure 11-5.La Matrice de Kraljic
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- Application de la matrice kraljic aux achats de L’entreprise BTPH :

» Les achats simples :
Ces achats ont peu d’impact sur I’activité de I’entreprise BTPH. Leur approvisionnement

reste simple, comme par exemple les fournitures de bureau.
-Pouvoir de négociation acheteur-vendeur : équilibré, faible niveau d’interdépendance.

> Les achats leviers :
Ces achats ont un impact décisif sur le business de ’entreprise BTPH mais leur

approvisionnement reste egalement simple. Exemple : les équipements des ateliers

Avec les achats leviers, il y a une bonne marge de manceuvre et des opportunités de gain

intéressantes.

> Les achats critiques :
Concernent les produits qui ne peuvent étre fournis que par un fournisseur, dont la
livraison est autrement incertaine et qui ont un impact relativement bas sur les résultats

financiers de 1’entreprise BTPH.

-Pouvoir de négociation acheteur-vendeur : le fournisseur contréle les débats, le niveau

d’interdépendance est modéré. Exemple : les sources d’énergie (électricité)
> Les achats stratégiques :

Il s’agit souvent de ressources rares ou uniques, soit des achats a fort enjeu pour

I’entreprise BTPH. Exemple : Achat du Sable BOUSFER.

Les stratégies adéquates : developper les partenariats fournisseurs
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11.3.4 Gestion des stocks :

L’entreprise de notre cas d’étude traite le stock de plusieurs fagons vu les variétés des
matieres premieres mais on peut facilement distinguer que le stock qui ne tolére pas la rupture

d’est celui du ciment, dans ce qui suit, on calcule le stock de sécurité de ce dernier.
Qu’est-ce que le stock de sécurité ?

Le stock de sécurité est un niveau de stockage minimum en dessous duquel I’entreprise
ne doit pas tomber pour éviter de faire courir des risques trop importants sur le bon
fonctionnement de sa chaine logistique. 1l permet de limiter les ruptures de stock dues aux aléas

(prévisions non conformes a la demande, délai d’approvisionnement plus long que prévu, etc.)

11.3.4.1 Méthodes de calcul de stock de sécurité :

Difféerentes méthodes peuvent étre utilisees pour le calcul du stock de sécurité.
Généralement, on simule chacune d’elle et le choix de la méthode finale portera sur celle réduit
au mieux le risque de rupture. Dans la pratique on peut soit utiliser une méthode déterministe
(la méthode « Moyen-Max ») et une méthode probabiliste (la méthode de la loi normale ou loi

de Laplace Gauss).

- Calcul du stock de sécurité par la méthode « Moyen-Max »

Si on souhaite pallier a ces aléas, il est possible d’envisager un stock de sécurité qui

permettra de réagir face a une augmentation de la consommation ou du délai fournisseur.
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Tableau 11-16.Les Délais de Livraison Du ciment(fournisseur)

Tableau 11-15.Les consommation Mensuelles de Ciment

Livraisons | Délais heurs (moy) MOi'_‘; Consommation (T)
1 17 Jajnv.|er 95.4
> 145 février 130
mars 120
) 19 avril 110
4 18 mai 110
> 16 juin 190
6 17.5 juillet 150
7 14 ao(t 130
8 12 septembre 135
9 18.5 octobre 125
10 15.5 novembre 130
11 16 décembre 105.4
TOTAL 1530,8
= 14 Moyenne / Mois 127.56
Délai Moyen 15.75 Moyenne / Jour 4.25
Délai Max 19 Ventes Jour MAX 6.25

Stock de sécurité = (Délai Max *Consommation jour Max) - (Délai Moy*Consommation jour
Moy) =52 T

Point de commande =SS+ consommation moyenne (ou prévision) *Délai Moyen=119 T

- Calcul du stock de sécurité par la méthode de la loi normale

La loi normale est une distribution statistique des données qui sur un repére orthonormé
prend la forme d’une cloche. Elle se caractérise par une moyenne et un écart type. Ces derniers,

lorsqu’ils peuvent étre chiffrés sont utilisés pour le calcul du stock de sécurité.

Une autre particularité¢ de cette méthode est qu’elle permet non seulement de définir un
taux de satisfaction souhaité, mais aussi de prendre en compte ou pas la variation du délai
d’approvisionnement. On peut donc avoir au final trois combinaisons possibles pour le calcul

du stock de sécurité :

e Variation de la demande seulement.
e Variation du délai de livraison seulement.

e Variation de la demande et du délai de livraison.
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-Approche selon la loi normale avec variation de la demande et du délai de livraison :

Tableau 11-17.Tableau des ventes mensuelles

Tableau 11-18.Tableau des délais de livraison

Livraisons Délais Délais, Mois
heurs
1 17 0,0236
2 14,5 0,0201
3 19 0,0264
4 18 0,0250
5 16 0,0222
6 17,5 0,0243
7 14 0,0194
8 12 0,0167
9 18,5 0,0257
10 15,5 0,0215
11 16 0,0222
12 14 0,0194
Délai Moyen 16 0,022
Délai Max 19 0,026
Ecart type délais 2,11 0,0029

Mois Consommation
janvier 95.4
février 130
mars 120
avril 110
mai 110
juin 190
juillet 150
aolt 130
septembre 135
octobre 125
novembre 130
décembre 105.4
TOTAL 1530.8
Moyenne / Mois 128
Moyenne / Jour 4,19
Tx de service souhaité 90%
Z = Coefficient service 1,28
Ecart type demande 24,6

On choisit par ailleurs un niveau de satisfaction Z = 1,28 qui correspond a un taux de

90%. (On trouve les différentes valeurs de Z dans le tableau de probabilité cumulative encore

appelé tableau de la loi normale)
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Tableau 11-19 : Partie de Tableau de la Distribution Normale

Distribution Normale . . .
TX service Z =Coeff service DIStrIbUtlon NOrma|e
99,9% 3,09 A
99% 2,33 e
98% 205 Probabilité
97% 1,88
96% 1,75
95% 1,64
94% 1,55
93% 1,48
92% 141 Demande
91% 1,34 AbsigpChoincom
90% 128 50% Z=0 90% 7=1,28
89% 1,23
% 1,17
88% ' Figure 11-6.Le Graphe de la Distribution Normale

SS=Z * Racine ((délai Moy * (Ecart type demande) 2 + (consommation moy * Ecart Type délai) 2)=
41.73T

Point de Commande = SS + consommation moyenne (ou prévision) * Délai Moyen. =71.84 T

Stock
............... Pomt =
command
Q e=SS +
Vente Moy
....... '...-..-...-".‘.-..-.........'........-...-...-..-.--......-.x.délai
S i
S |

—
Délai 1P

Figure I1-7.La variation du stock de sécurité et le point de commande en fonction du temps

47



Chapitre 11 : 1a chaine logistique au sein de 1’entreprise BTPH

11.3.4.2 La formule de Wilson :

La formule de Wilson (1934) également connue sous le nom Quantité Economique de
Commande ou EOQ (Economic Order Quantity)[29] sous son nom original, ou aussi formule
du lot économique détermine la  période optimale de réapprovisionnement d'une unité de
production (magasin, usine). Elle est couramment employée par les services logistiques. Elle a
en fait été introduite dés 1913 par Ford W. Harris[30], mais a été attribué a Wilson car il en a

fait I'analyse en profondeur[31].

La méthode de Wilson apporte une réponse pour arbitrer entre cot de commandes
d'approvisionnement et colt de stockage en définissant la quantité économique optimale a

commander.
Deux types de codts sont engagés : le colt de de passation et le colt de possession.
Les Paramétres du modéle :

e Cs: le cout de possession (cout de stockage) ;

Cc : cout de passation d’une commande ;

t : taux de possession %

D : Quantité commandé (consommé) par an

P : le prix unitaire d’un produit

Le coQt de passation :

Le colt de passage de commande (CC) pour I’entreprise BTPH comporte tous les codts relatifs
au passage de chaque commande
- Méthodes pour le calcul :
» Méthode 1 :
On prend tous les services et toutes les personnes qui travaillent sur le passage aux commandes
(responsable des achats+ chef commerciale + ...) et on divise le salaire total par le nombre de
commandes passez chaque année.

CC = Frais de gestion des commandes (les données sont confidentielles)
Nombres de commandes
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» Meéthode 2 :
Estimation de nombre d’heures passées a chaque processus et la multiplie par un taux horaire

salaire moyen.

e Le passage de lacommande

e Lavalidation de la commande

e Lavalidation avec votre supérieur

e Lacommunication avec le fournisseur (frais de telécommunication)
e Lesuivi

e Laréception

e [’inspection

e Paiement du fournisseur

Tableau 11-20.Tableau de Calcul de cout de passation d'une commande

Heure | Valeur DA
Taux horaire Salaire Moyen 1 1000
Passage de commande 0,25 250
Validation commande 0,2 200
Frais de Télécommunication 0,3 300
Suivi 0,25 250
Réception 0,35 350
Inspection 0,15 150
Paiement fournisseur 0,15 150
Co(t de passage de Commande (CC) | 1,65 | 1650 DA

Taux horaire salaire moyen : on divise le salaire annuel des personnes qui travaillent

sur le passage aux commandes sur le nombre des heures annuelles travaillés.

Cout de possession :

Le colt de possession du Stock (CS) c’est le cotit lié au fait d’avoir un produit
immobilisé dans I’entrepdt, Ce colit est souvent trés sous-estime car on ne prend en compte que

les frais de trésorerie et les frais de stockage.

e |lyapourtant beaucoup plus a prendre en compte. :

e Le co(t unitaire de stockage annuel (en % ou en valeur)
e Les frais d’assurance (un % de la valeur de stock)

e Les frais de trésorerie (faire crédit pour financer le stock)

e Les vols et les écarts d’inventaire
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e Les frais de promotion (volume de promotion sur I’année / le CA total)

Tableau 11-21.Tableau de Calcul de cout de possession de Stock

Prix d'achat de ciment (T) P= 13000,00

Co(t unitaire de stockage annuel de cément 390 3,0%
Frais Assurance (% valeur) 130 1,0%
Frais Trésorerie (% valeur) 325 2,5%
Frais de vol / écart inventaire (% valeur) 190 1,5%
Frais de promotion (% valeur) 190 1,5%
Cout de Possession de Stock unitaire (CS) 1235 t=9,5%

CS=P*t=1.235

Quantité Economigue de Commande (Q) :

La formule de I’EOQ classique (cf. la section sur la Formule de Wilson ci-dessous) est
essentiellement un compromis entre le colt de passage de commande, supposé étre par

définition un frais fixe par commande, et le colt de stockage.

Par calcule :

La quantité optimale Q a commander est égale a :

2D = CC
Q= /—C.‘f

D= 1530800 kg = 1530.8 T
CC=1650
Cs =1235

La quantité économique :

Qe=63956.2 kg =63.956 T

On détermine ensuite le nombre de commande annuelle en faisant N = D/Q
Avec notre cas on obtient N = 1530,800/63.956 =~ 24 commandes

Pour obtenir la fréquence de la commande : F = 365/N
Pour notre cas, on obtient F = 365/24 ~ 18 ce qui correspond & une commande tous les 15
jours.

La Quantité Economique Graphiguement :
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On a la Quantité de ciment commandé par an D=1530.8 T
Cout de passation d’un commande CC = 1650 DA
Cout de possession Cs =1235 DA

Le nombre de commande que I’entreprise vas passer N=D/Q

Le cout de lancement CL = N *CC = D/Q *CC

Le codt de stockage en considérant le stock moyen de chaque période

P=13000
T=9,5%

Le stockage moyen SM=Q/2

CS=t*p *SM

Le stock moyen :

et donc du stock moyen.

Le codt de stockage et en particulier le colt de possession dépend du niveau des stocks

Selon le nombre de commandes, les quantités en stocks seront plus ou moins

importantes et donc le cot relatif de stockage, le co(t par rapport au stock moyen augmentera

quand le nombre de commandes se multipliera.

Tableau 11-22.Tableau des Quantités a Commander

Q (M) 10 20 30 40 50 60 63.95 70 80 90 100

N 153 77 51 39 31 26 24 22 20 17 16
CL | 252582 | 127050 | 84150 | 62700 | 51150 | 42900 | 39g00 | 36300 | 31350 | 28050 | 24750
CS 6175 12350 | 18525 | 24700 | 30875 | 37050 | 39600 | 43225 | 49400 | 55575 | 61750
CG | 258757 | 139400 | 102675 | 87400 | 82025 | 79950 | 79200 | 79525 | 80750 | 83625 | 86500

Codt global = CL+CS

L’objectif est donc de minimiser le colt global.
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Le cout de Lancement d’une commande :

Plus I’entreprise BTPH fait de
commandes, plus cela coltera cher.
Le cout de lancement : dégressif en fonction

de quantité.

Le colt de Lancement de commande
donc diminue lorsque la quantité par

commande augmente.

Le cout de possession de stock :

Théoriqguement proportionnel  aux
quantités. Concrétement plus 1’entreprise
BTPH a de stock, plus celui-ci codte cher. Si
elle n’a pas de stock, elle n’a pas de cofts.
Mais plus elle augmente les quantités en
stock plus le colt de possession de stock va

augmenter.

La Quantité Economique :

La quantité économique se trouve a
I’intersection des deux courbes, lancement et
stockage ou au point d’inflexion de courbe
cumulé. Ce point nous donne alors la
quantité optimale a commander pour
optimiser a la fois les colts de stock et les

colts de passage de commande.

Cout de lancement
300000

250000
200000
150000
100000

50000

——>0 <——(CL
0

A0 (=(a] I~ 20 20 Q0 10

Quantité

Figure 11-8.Graphe des couts de lancement d'une
commande en fonction des Quantités Commandées

70000  Cout de possession
60000

50000
40000
30000
20000
10000

0

10 20 30 40 50 60

—_—Q ——CS

70 80 _9 1

0
Quantité

Figure 11-9.Graphe des couts de possession de stock
en fonction des Quantités

_—

10 20 30 40 50 60 70 B 90 10

P " Quantité

—_— —Cl —C5 4+—0CG

Qe=63.95

Figure 11-10.Graphe de variation des couts en fonction de la quantité économique
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11.3.4.3 L’analyse ABC :

L'analyse ABC est une méthode de classification découlant du principe de Pareto, c’est
une technique d'analyse des co(ts, des quantités et de classification des produits, utilisée
souvent dans les domaines du stock et des achats. Elle classe les stocks en 3 catégories : A, B
et C d’importance décroissante selon un critére déterminé :(décroissant de consommation, de
volume de stockage, des montants respectifs d'achat ou selon d'autres critéres), I’idée est que
tous les articles n’ont pas la méme importance et ne doivent donc pas étre gérés de la méme

manieére.

Tableau 11-23.Tableau des classes ABC

Classe A Classe B Classe C

% des Articles Stockés 10-20% 30-40% 40 - 60 %

% de la valeur totale des articles 70 -80 % 15-20% 5-10%

Suivi des articles Trés régulier | Régulier | Moins régulier

La classification des articles selon la méthode ABC
Deux remarques importantes alors a signaler :

- Il est possible de mener une analyse plus fine (ABCD...).
- Une analyse similaire peut étre menée sur d’autres critéres (volume de stockage, délai

de péremption, codts, etc.).
L’entreprise BTPH gére plusieurs articles, elle ne peut accorder a chacun des articles la

méme priorité dans sa gestion.

On réalise I'étude sur I'année 2019. Dans un premier temps, il faut recenser toutes les
quantités des produits, Pour chaque mois de I'année, on note la quantité du produit (ceci afin de
voir si les quantités du produit en question sont récurrentes ou ponctuelles). Ensuite, on fait la

somme des quantités, par produit.
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1) Déterminer le critére de classification. (Dans notre cas quantités stockées).
2) Classer les données par ordre décroissant de la valeur du critére.

3) Faire la somme des valeurs et du nombre d'articles.

4) Ramener ces valeurs en % du nombre total.

5) Tracer la courbe : les valeurs en % en fonction des articles.

6) En déduire les trois classes A, B, C .

7) Analyser et interpréter la courbe.

- Application de Classification ABC :

Tableau 11-24.Tableau de Classification des produits suivant la méthode ABC

%

Article Qtité | Cumulé cumulé Rang | Rang % | Classe
CONSOMMABLE MP 500644 | 590644 | 66% 1 5% A
RS OUNALETET | | 1w | 2 | |
ELECTRICITE 64695 | 776448 | 87% | 3 16% | B
CONSTRUCTION 53814 | 830262 | 93% | 4 | 21% | B
ACIERS TOLES & TUBES 21600 | 851862 | 95% 5 26% | C
STOCK MORT 15124 | 866986 | 97% 6 2% | C
CIMENTS COLLES é PRODUITS TCOLLE | 4a00 | 876285 | 8% ; o | o
EQUIPEMENT DE BUREAU 9133 | 885419 | 99% 2% | c
MENUISERIE BOIS 2120 | 887539 | 99% o | 4% | cC
PIECES DE RECHANGES 2073 | 889612 | 99% | 10 | 53% | C
MORT'ER§S§§5¥'§TEMENT / 2042 | 891654 | 99% | 11 | 58% | C
PLOMBERIE 1574 | 893228 | 100% | 12 | 63% | C
"'GNES\F;Q}’\EEI\'\A"EE'F\,';\’/ISLY:,\T' EMES/ 1505 | 894733 | 100% | 13 | 68% | C
MP LOCALES 1006 | 895739 | 100% | 14 | 74% | C
OUTILLAGE 385 | 896124 | 100% | 15 | 79% | C
DIVERS 350 | 896474 | 100% | 16 | 84% | C
EQUIPEMENTS 250 | 896724 | 100% | 17 | 89% | C
MORTIERS POUR SYSTEME_
D’ISOLATION / SYSTEME / SYSTEME | 232 | 896956 | 100% | 18 | 95% | C
MORCEM THERM
CIMENTS COLLES / PRODUITS /COLLES | 1,¢ | gorosa | 100% | 15 | 1000 |

Cc2
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Figure 11-11.Graphe de la classification ABC de stock

- Interprétation des Résultats :

La catégorie A regroupe 16 % des articles, ce qui représente 79% =~ 80 % des dépenses

engageées.

Les stocks de cette catégorie devront faire 1’objet d’une attention toute particuliére, méme
un faible pourcentage de gains sur ces familles permettra de dégager une amélioration
importante. Ces familles sont généralement tres sensibles pour 1’entreprise BTPH. C’est dans

ce premier paquet que 1’on retrouve les stocks dits stratégiques.

La catégorie B regroupe 37 % articles stockés, qui représentent 15 % des dépenses
engagées dans le stock. Les produits et services de cette classe seront également susceptibles

de dégager des gains significatifs, avec des impacts moins résilients pour 1’entreprise.

La catégorie C regroupe 50 % des articles qui représentent 5 % d’engagement. Ce sont
des stocks d’importance relative pour lesquels il conviendra plus de s’attacher a leur mode de

stockage qu’a I’impact de la performance du service GDS.

Il est remarquable que le stock mort représente un pourcentage significatif par rapport a

d’autres articles qui sont plus importants, il faut donc essayer de le minimiser.
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11.3.5 Production et recyclage :

11.3.5.1 Production :

Le béton commande par le client est fabriqué par une centrale a béton prét a I’emploi,
pour étre livré en temps et en heure sur le lieu prévu. L’unité de production est composée de
silos contenant le ciment, de cases pour les granulats (sables et les graviers), de réservoir de
stockage des différents adjuvants, citerne de stockage d’eau et d'un malaxeur pour le mélange
des composants. Les unités de production sont complétées par des bascules, des automatismes

permettant de peser et contrdler chacun des éléments.

Chaqgue volume malaxé correspond a une gachée (quantité de béton frais obtenue en une
seule opération de malaxage) qui est déversée dans le camion malaxeur (également appelé

camion-toupie), qui fait la livraison sur chantier.[32]

Des précautions supplémentaires doivent étre prises en fonction de plusieurs critéres :

temps de transport, température extérieure délais d’application.

Les principales étapes de production sont récapitulées dans la figure suivante :

des pgranulats

Figure I1-12.Schéma de la production de béton prét a I'emploi[33]
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11.3.5.2 Recyclage :

Il a été calculé qu'un malaxeur de 9 m® contient, & la fin de chaque journée de travail,
environ 200 - 400 kg de béton plastique retourné [34], [35]: ce matériau peut étre laissé pendant
la nuit dans le camion avec I’ajout d'adjuvants de contréle de I'hydratation [30,31] ou délavé.
Lorsqu'il est lavé, avec I'ajout d'environ 700 - 1300 litres d'eau, le matériau peut étre séparé
mécaniquement en agregats préts a étre réutilisés et en eau contenant des quantités de fines

particules en suspension.

Selon la loi italienne [38], cette eau ne peut pas étre rejetée dans les égouts urbains en
raison de sa teneur en matieres en suspension (dépassant généralement la teneur maximale
autorisée de 2 ml / 1) et de la valeur du pH (généralement supérieure a 9,5). Par conséquent, le
recyclage partiel et complet des eaux de lavage usagées est généralement adopté dans les usines
de fabrication.

Il sera donc trés bénéfique de mettre en place un systéme de recyclage pour 1’entreprise
afin de gagner 20% des rebut[39]. La figure ci-dessous représente le mieux le site de production

du béton prét a I’emploi avec un systéme de recyclage.

Stockage primaire
des granulats —r *

secondaire
et pesage
des granulats

Stockage des adjuvants
sur bac de rétention
et sol étanche

Malaxage
du béton et
chargement
du camion toupie

Figure 11-13.Site de Production de béton prét a I'emploi[32]

57



Chapitre 1 : la chaine logistique au sein de ’entreprise BTPH

11.3.6  Lesventes:

11.3.6.1 Analyse des ventes pour I’entreprise BTPH :
L'analyse des ventes est le processus de traitement des données relatives aux ventes qui

permet d'orienter les actions commerciales et marketing de I'entreprise BTPH.

L'analyse des ventes peut, entre autres, permettre de mesurer l'efficacité de l'activite

commerciale, les performances des produits, mettre en évidence des variations saisonniéres.

Pour des raisons de confidentialit¢ on a reformulé les données sous forme d’un

pourcentage.

Pourcentage des Quantité
vendu

H les autres types de Béton

m BETON PRET A L'EMPLOI
CRS DE CLASSE C30/37
DMAX25
BETON PRET A L'EMPLOI
CRS DE CLASSE C16/20
DMAX25
BETON PRET A L'EMPLOI
CRS DE CLASSE C35/45
DMAX25

m BETON PRET A L'EMPLOI
CRS DE CLASSE C25/30
DMAX25

Figure 11-14.Pourcentage des Quantités vendu pour chaque type de Béton

D’aprés la figure 11-14 On Remarque que les trois types de Béton les plus vendu sont :

¢ BETON PRET A L'EMPLOI CPJ DE CLASSE C30/37 DMAX25 > 31%
¢ BETON PRET A L'EMPLOI CPJ DE CLASSE C25/30 DMAX25 > 26%
e« BETON PRET A L'EMPLOI CPJ DE CLASSE C 25/30 DMAX15 = 16%
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Tableau 11-25.Tableau des Quantités vendues Mensuellement
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20000
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juil
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Figure I1-15.Quantités de Béton vendu pour chaque mois année 2019

Mois Quantité vendue
Janvier 3280,5
Février 9842

Mars 52128

Avril 30530,5

Mai 26662,25

Juin 17526
Juillet 21279

Aolt 10366,5

Septembre 18085
Octobre 28850
Novembre 16656,5
Décembre 18707
140000
120000
100000
80000
60000
40000
20000

e

QTT VENDU

H Wilaya de Batna

H Wilaya de Béchar
Wilaya de Tamanrasset
Wilaya de Bordj Bou
Arreridj

B Wilaya de Boumerdes

B Wilaya d'Ain Defla

H Wilaya de Tipaza

B Wilaya de Constantine

H Wilaya de Tlemcen

B Wilaya de Blida

B Wilaya de Skikda

H Wilaya de Chlef

B Wilaya de Mostaganem
Wilaya d'Ain Témouchent
Wilaya de Tizi Ouzou

Wilaya de Mascara

Figure I1-16.La quantité de béton vendu pour chaque Wilaya
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- Interprétation des Résultats du Graphe :

D’aprés le Graphe de la figure 11-16 on remarque que les quantités de Béton Vendu de
I’entreprise BTPH sont Orientées beaucoup plus vers les Willaya : Oran, Sidi Bel Abbes et

Alger.

11.3.6.2 Les prévisions des ventes :
Les prévisions se font toujours pour une variable quantifiable. Les données qui permettent

de faire les prévisions d’une variable sont de deux natures :

e Des données prédictives faites par des études de marché, des avis d’experts, des
enquétes aupres des gens concernés par la variable étudiée...
e Des données relevées dans le passé que 1’on modélise pour faire une projection dans

I’avenir.

Nous présenterons, par la suite, une méthode qui s’appuie sur des historiques de données
que I’on mod¢élise pour faire une projection dans le futur pour le type de Béton PRET A
L'EMPLOI CPJ DE CLASSE C25/30 DMAX25 (le plus demandé sur le Marché) pour
I’entreprise BTPH.

Vente

25000

S

15000 Prévision dans
Future 7 2020

10000

S

1 2 3 4 5 B 7 B g 10 11 1] Temps
s {1 BSTE guantie vendu

Figure 11-17.Historique de Ventes de Béton C25/30 DMAX25 pour les années 2017-2019
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Pour déterminer des prévisions, il convient de détecter dans I’historique des valeurs de la
variable une forme que I’on va extrapoler dans le futur. Un historique peut étre analysé sur deux

composantes principales :

e La composante de tendance qui représente 1’évolution générale des valeurs de la
variable qui s’effectue dans un sens déterminé et qui se maintient pendant plusieurs périodes.

¢ La composante de saisonnalité qui représente des variations périodiques sur une période
représentative des valeurs de données (souvent 1’année). La détection d’une saisonnalité est

moins simple qu’elle ne parait de prime abord.[40]
- Analyse de la saisonnalité :

En fait, si on analyse de maniere plus fine notre historique, on s’apergoit que nous avons
des ventes de saisonnalités. Comme nous I’avons vu précédemment, le cycle saisonnier de ces
ventes est de 4. A Chaque variation saisonniére d’une période est associé un coefficient de

saisonnalité qui caractérise chaque valeur par rapport a la moyenne.

La méthode consiste a désaisonnaliser les valeurs de I’historique (moyennes mobiles,
coefficients saisonniers) et a appliquer ensuite les méthodes aux données corrigées des
variations saisonniéres pour ensuite réappligquer les coefficients de saisonnalité a chaque valeur

trouvée.
- Les Moyen Mobile centrées désaisonnalisées :

Cette méthode consiste a faire la moyenne de n données consécutives. A chaque nouvelle
période, la donnée la plus ancienne sera remplacée par celle de la plus récente période traitée.

Chague moyenne est affectée a la période moyenne ou a une période de référence.

Ce qui nous donne les moyennes suivantes :
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Tableau 11-26.Les ventes trimestrielles- Moyen Mobile

Année | Trimestre Quantité Moyen

T1 11000

2017 T2 14000
T3 13600 14825
T4 17600 15762,5
T1 17200 16002,5

2018 T2 15300 15967,5
T3 14220 16064,5
T4 16700 16762,5625
Tl 18876 17043,25

2019 T2 19208,5 16355,46875
T3 12557
T4 12860,75

Moyen mobile = ¥[%2(T1-2017+T1 2018)+T2-2017+T3-2017+T4-2017]
Moyen mobile = ¥, [%2(11000+17200) +14000+13600+17600]= 14825

- Calcul des coefficients saisonniers :

Nous avons vu que nous caractérisons déja une saisonnalité par son cycle de saisonnalité.

On caractérise également une saisonnalité par ses coefficients (ou indices) saisonniers qui

représentent, pour chaque période élémentaire, le rapport entre chaque valeur de 1I’étude et une

moyenne sur le cycle de référence.

- Calculons le Rapport : Rapport = Vente de Trimestre / Moyen Mobile

Tableau 11-27.Tableau des Rapports de Moyen Mobile

Années | Trimestre | Vente trimestre Moyenne mobile Rapport

1 11000

2017 2 14000
3 13600 14825 0,91736931
4 17600 15762,5 1,11657415
1 17200 16002,5 1,07483206

2018 2 15300 15967,5 0,95819634
3 14220 16064,5 0,88518161
4 16700 16762,5625 0,99626772
1 18876 17043,25 1,10753524

2019 2 19208,5 16355,46875 1,17443898
3 12557
4 12860,75
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- Calculons les coefficients saisonniers non ajustés :

Tableau 11-28.Tableau des coefficients saisonniers.

Les coefficients saisonniers

T1 1,091183649
T2 1,145506563
T3 0,90127546

T4 1,056420936

Total 4,194386608
Différence | -0,194386608

C.S.N.A T1 = (Rapport T1-2018 +Rapport T1-2019)/2
C.S.N.A T2 = (Rapport T2-2018 +Rapport T2-2019)/2
C.S.N.A T3 = (Rapport T3-2018 +Rapport T3-2017)/2
C.S.N.A T4 = (Rapport T4-2018 +Rapport T4-2017)/2

Comme nous analysons la saisonnalité sur 4 valeurs, il est nécessaire que la somme des

coefficients soit égale a 4 donc on calcule les coefficients saisonniers ajusté.

- Calculons les coefficients saisonniers ajustés :

Tableau 11-29.Tableau des Coefficient saisonniers ajustés

Coefficients saisonniers Coefficients saisonniers ajustés
T1 1,091183649 -0,050570324 1,04061333
T2 1,145506563 -0,05308789 1,09241867
T3 0,90127546 -0,04176913 0,85950633
T4 1,056420936 -0,048959264 1,00746167
Total 4,194386608 4
Différence -0,194386608

On réparti proportionnellement la Différence aux trimestres

Ajustement T1 = (C.S.N.A T1/ la somme des C.S.N.A) * Différence

C.S.A=Ajustement T1 + C.S.N.A T1=1,04061333.
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- Quantité vendu corrigée des variations saisonniéres :

Pour le calculer on divise la quantité vendue du trimestre par le coefficient saisonnier

ajusté pour chaque trimestre.

Tableau 11-30.Tableau des Quantités Vendues corrigées des variations saisonnieres

Années | Trimestre | Vente Trimestre | Moyenne Mobile Rapport Q.v.c variations saisonniéres
1 11000 10570,6892
2017 2 14000 12815,5993
3 13600 14825 0,91736931 15823,0365
4 17600 15762,5 1,11657415 17469,6472
1 17200 16002,5 1,07483206 16528,714
2018 2 15300 15967,5 0,95819634 14005,6193
3 14220 16064,5 0,88518161 16544,3808
4 16700 16762,5625 0,99626772 16576,313
1 18876 17043,25 1,10753524 18139,3026
2019 2 19208,5 16355,46875 1,17443898 17583,46
3 12557 14609,5492
4 12860,75 12765,498

- La droite de moindres carreés (Droite de Régression) :

Cette technique permet de déterminer le coefficient directeur de la droite de maniere plus

précise., on détermine la droite d’équation: y=ax+b

Tableau I1-31.Tableau des ventes calculées par la droite de régression.

Xi(Trimestre) yi(Q.V.C) Xi 2 Xi*yi y

1 10570,6892 1 10570,6892 | 14158,2678
2 12815,5993 25631,1986 | 14363,3071
3 15823,0365 9 47469,1094 | 14568,3464
4 17469,6472 16 69878,5889 | 14773,3858
5 16528,714 25 82643,5698 | 14978,4251
6 14005,6193 36 84033,7156 | 15183,4644
7 16544,3808 49 115810,665 | 15388,5037
8 16576,313 64 132610,504 | 15593,5431
9 18139,3026 81 163253,723 | 15798,5824
10 17583,46 100 175834,6 16003,6217
11 14609,5492 121 160705,041 | 16208,661
12 12765,498 144 153185,977 | 16413,7004
78 183431,809 650 1221627,38

DY XYy-Y XYY
an? —{Zx}z

: Yy-ayx

n

Ce qui nous donne pour notre exemple une droite d’équation : : y=205 x + 13953
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Vente
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Figure 11-18.Droite de Régression des ventes.
- Calcul de vente prévisionnelle pour ’année 2020 :

A partir de I’équation de la droite de Régression en calcule les ventes prévues

Tableau 11-32.Tableau des ventes prévues pour I'année 2020

Année Trimestre y Coefficient saisonniere | Vente prévues
13 16618,73968 1,040613326 17293,68197
2020 14 16823,779 1,092418673 18378,61033
15 17028,81833 0,85950633 14636,37715
16 17233,85765 1,007461672 17362,45104

y =205 (13) + 13953= 16618,73968

Vente trimestre 1-2020 =y * coefficient saisonniere =17293,68197

Vente

25000 Prévision de
Vente 2020

20000
15000 M /,Av_
10000
5000

ol o .

12z 3 4 s s 7 8 8 W u 1 1B ¥ 15 % 1 Temps

b tiME e se—quantite vendu

Figure I1-19.Les prévisions des ventes de I'année 2020 pour le Béton C25/30 DMAX25
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11.3.6.3 La méthode SPANCO :

Le processus commercial est, dans chaque entreprise, un élément déterminant. C'est
pourquoi, il est fort utile de le décomposer en différentes étapes, la méthode SPANCO est en
quelque sort un modele a suivre qu'on a propose a I'entreprise BTPH.

La méthode SPANCO est une technique de vente classique pour tous les commerciaux
qui souhaitent ameéliorer leur taux de transformation des prospects en clients, et ainsi améliorer
leurs objectifs de vente. Le terme S.P.A.N.C.O est un acronyme rassemblant 6 étapes décrivant
la transformation d'un prospect en client : Suspect, Prospect, Analyse, Négociation, Conclusion,
Ordre[41].

eDéfinition de la cible.
eConstruction d'un fichier qualifié.

e|dentification du lead.
*Prise de contacte, prospection.

eAnalyse, évaluation et qualification du besoin.
e|dentification de la solution, argumentation.

eProcessus de négociation.

eFinalisation de la commande.

*QOrdre d'achat- suivi du dossier (uo and cross-selling)
*Gestion de la commande et suivi de la vente.

Figure 11-20.La méthode SPANCO : Réalisée par nos soins

Chacune de ces étapes correspond a un ensemble d’actions a prendre. En identifiant
clairement les étapes du processus commercial, il deviendra possible de visualiser 1’état de
portefeuille de prospects, de sorte qu’a chaque instant, les commerciaux et la direction
commerciale puisse comprendre ou et comment intervenir pour assurer la conversion d’un

prospect en client.
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La méthode SPANCO offre la visibilité sur chacun des prospects et 1’état d’avancement
dans les différentes phases du processus de vente, elle permet également d'avoir une vision

continue du flux de I’activité commerciale de I'entreprise.

> Suspect : identifiez vos cibles : Identifier les points sensibles qui pousse le
client a I’achat, Un suspect est un contact (une personne) qui est susceptible d’étre intéressé par
votre offre, car correspond a votre cible (activité, géographie...).[42]

> Prospect : argumentez : Un prospect est un contact qui a démontré un intérét
pour Doffre. Il a par exemple renseigné une fiche contact ou bien il a répondu favorablement a
une sollicitation donc il faut le contacter. A ce stade, 1’objectif est de décrocher un rendez-vous
et présenter 1’offre.

> Analyse : écoutez votre prospect : Cette troisieme étape consiste a répondre
au mieux aux demandes de prospect, pour cela, il faut utiliser 1’écoute active. Elle permettra
d’identifier ses besoins et surtout de comprendre quels sont les obstacles a un éventuel achat.

> Négociation : répondez aux objections et négociez avec votre prospect :
Apreés la présentation de 1’offre de produits et services ainsi que le tarif. La négociation peut
porter sur 1’offre proposée pour affiner le besoin et/ou les conditions tarifaires

> Conclusion : aidez le passage a I’acte : | faut prendre une décision a votre
prospect. Pour se faire, vous devez le pousser a I’aide d’une phrase implicite a clore de maniére
définitive la vente. Voici quelques exemples :

e « Qu’est-ce qu’on fait ? »

e « Est-ce qu’on lance le projet ? »

e « Souhaitez-vous passer commande ? ».

Avant de conclure définitivement la vente, résumez les raisons de 1’achat (conditions de
vente, délais, etc), cette étape posera de maniére claire les jalons de la relation client avant

d’entrer dans la phase de gestion commerciale.

> Ordre d’achat : renforcez la confiance : La derni¢re phase d’avancement du
processus consiste en un suivi de la gestion de la commande. Cette étape est essentielle, car elle

permet de fidéliser votre client et de renforcer la confiance qu’il vous a donnée.
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11.3.7 Lalivraison:

La livraison efficace et efficiente du béton prét a ’emploi aux chantiers de construction
est une question importante pour le gestionnaire de 1’usine de production du BPE. Ce dernier
doit tenir compte a la fois la rapidité et la souplesse pour élaborer un calendrier efficace
d’expédition des camions malaxeurs, qui établit un équilibre entre les activités sur les chantiers
de construction et le site de production. Les demandes de livraison de BPE a partir de différents
sites de construction sont habituellement inondées dans 1’usine de traitement en discontinu a
certaines heures de travail. En conséquence, le gestionnaire de la production et livraison doit
rapidement décider d’un calendrier d’expédition qui peut répondre aux besoins des différents

sites de construction.[43]

En ce qui concerne la livraison, 1’entreprise BTPH posséde plusieurs ressources qui
peuvent étre efficaces pour satisfaire la demande client ainsi que les projets de 1’entreprise elle-
méme. Ses points forts se traduit dans le nombre de points de production et de livraison, Sidi
Bel Abbes, Oran et Mostaganem, ainsi que le nombre considérable de malaxeurs et de pompes

a béton.

11.3.7.1  La méthode de programmation linéaire :

Afin d’avoir un systéme qui répond aux exigences clients et qui en méme temps optimise
le cout de livraison on a travaillé avec la programmation linéaire pour traiter le probleme
d’affectation, La programmation linéaire est une technique simple ou nous déecrivons des
relations complexes a travers des fonctions linéaires et trouvons ensuite les points optimaux.
Les relations réelles peuvent étre beaucoup plus complexes - mais nous pouvons les simplifier

en relations linéaires.[44]

Il existe trois hypotheses de base de la programmation linéaire : propriété deterministe,
la divisibilité, et proportionnalité (résultant en linéarite).[45]

Considérons d'abord la propriété déterministe. Déterministe signifie que nous supposons
que la structure du probleme ainsi que tous les parameétres du probléme sont supposées étre
connus avec certitude. (L'antonyme de déterministe est probabiliste ou stochastique). De toute
évidence, il n'est pas trés réaliste de supposer qu'un modéle est déterministe lorsqu'il, presque

par définition et sans trés peu d'exceptions, traite des événements futurs et comprend donc des
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parametres qui se rapportent également aux événements futurs. Cependant, alors que le
probleme d'origine peut étre stochastique, notre modéle pourrait tout de méme étre déterministe
- un des nombreux exemples ou un modele est en effet une simplification de la réalité. On peut
s'en tirer avec cette simplification en utilisant I'astuce des analyses de sensibilité. Par exemple,
si nous pouvons raisonnablement bien estimer la demande future d'un produit, la demande est
connue avec certitude. Une fois cela accompli, nous utilisons une analyse de sensibilité pour
examiner ce qui arrivera a la solution. De cette fagon, nous restons dans les limites de modeles
déterministes qui sont beaucoup plus faciles a résoudre et continuons a obtenir des informations

au cas ou la demande ne serait pas au niveau que nous supposions initialement.

La deuxieme hypothése de programmation linéaire concerne la divisibilité. Il indique
simplement que chaque variable, généralement une quantité quelconque, peut étre exprimée

comme n'importe quel nombre réel plutét que comme un entier. Souvent, cela n'est pas satisfait.

Enfin, la programmation linéaire nécessite que toutes les fonctions, les fonctions
objectives ainsi que le c6té gauche des contraintes, soient linaires. La question ici est de savoir
si I'nypothese de linéarité est réaliste dans un cas donné. Cela dépendra de la situation pratique

actuelle. La linéarité est une approximation raisonnable de la réalité.

En addition notre programme linéaire vise a diminuer les couts de transport qui ne
subissent aucune remise en fonction de la quantité vendu, ce qui implique la diminution des
distances parcourues, en diminuant les distances, on obtiendra un temps de livraison plus
optimal, ce qui sera bénéfique en termes de béton, vu que ce dernier doit étre livrer dans des

délais tres preécis.

Il est important de noter que BTPH HASNAOUI font des remises de prix des ventes qui
varient en fonction de la quantité acheté par le client, les codts de transport sont indépendants

de ses remises et ne dépendent que des quantités vendues et les prix unitaires de livraison.

C’est pour touteS ses raisons et vu que les contraintes essentielles sont connues et
linéaires, on peut utiliser cette methode pour trouver une solution optimale pour coordonnés la
livraison entre les trois sites de BTPH HASNAOUI.
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- Le programme utilisé :
En premier lieu nous faisons la modélisation mathématique du probleme :
- Les indices utilisés :

e i:Indice des clients (i=1,n)
e j: Indice des sites de production de bétons. (j=1,k)
e Les variables de décision :

- Xij: laquantité expédiée du site j vers le client i.
- Les variables :

e capj: capacité d’entrepot j.
e dem: demande client .

e ctjj: cout de transporter par produit du site j vers le client i.
- Le modele mathématique :

La fonction objectif :

k
: : n
Z=min Zi Cti]' " Xjj
j

Les contraintes :

vj,z x;j<cap; ; V i,z x;j=dem; ; Xji€N
i J

- Explication du modéle :

La fonction objectif : elle sert a minimiser le cout de transport total en affectant chaque

client a un ou plusieurs sites.
Pour les contraintes :

e la premiére sert a contréler la quantité des produits transportés ne pas dépasser la

capacité de production d’un site j.
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e La deuxieme contrainte consiste a limiter la quantité des produits pour ne pas dépasser
la demande du client i.
e La troisieme et la derniére contrainte indique que le nombre de produit doit étre un

entier.

L’exécution de ce modele peut étre faite de plusieurs maniéres, et sous plusieurs logiciels.

Nous avons choisi le logiciel Excel de Microsoft, ou nous avons utilisé le Macro Solveur.

Le solveur est un programme complémentaire Microsoft Excel que nous pouvons utiliser
pour l'analyse de simulation. Utilisez le solveur pour trouver une valeur optimale (maximale
ou minimale) pour une formule dans une cellule - appelée cellule objective - soumise a des
contraintes, ou des limites, sur les valeurs des autres cellules de formule sur une feuille de
calcul. Le solveur fonctionne avec un groupe de cellules, appelées variables de décision ou
simplement des cellules variables qui sont utilisées dans le calcul des formules dans les cellules
d'objectif et de contrainte. Il ajuste les valeurs dans les cellules de variable de décision pour
respecter les limites des cellules de contrainte et produire le résultat souhaité pour la cellule
d'objectif.[46]

Les résultats d’un exemple d’exécution pour quatre clients :

Tableau 11-33.La Matrice des variables de décisions

Orgin ( r) /Destination (c ) | Client 1 | Client 2 | Client 3 | Client 4
Sidi Bel Abbes X11 X12 X13 X14
Oran X21 X22 X23 X24
Mostaganem X31 X32 X33 X34

Tableau 11-34.La Matrice des prix unitaire de livraison

Prix unitaire de transport | Client 1 | Client 2 | Client 3 | Client 4
Sidi Bel Abbes 10 20 10 70
Oran 40 10 30 10
Mostaganem 50 10 20 60

Les capacités de production sont données dans le chapitre précédent et en insérant les

demandes clients on obtiendra la solution optimale.
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Tableau 11-35.La Matrice des Quantités a livrées des sites aux clients

Orgin ( r) /Destination (c) Client1 | Client2 | Client 3 | Client4 | Total
Sidi Bel Abbes 0 100 1100 200 1400

Oran 1300 1300 0 0 2600
Mostaganem 0 0 0 800 800

Total Des Demandes 1300 1400 1100 1000 | 4800

- Discussion des résultats :

La solution est composée de :

e [L’affectation de chaque client 1 au site j.
e La quantité transférer de chaque site j au client i.

e Le cout de transport total pour une journée = 14710 DA

L’entreprise posséde un point de force important en ayant trois sites de production et

livraison, il serait bénéfique de coordonner entre eux afin de minimiser les couts de transport

et de gagner en termes de temps et carburant aussi, pour une approche de logistique verte.

11.3.7.2  La méthode de barycentre

Généralement les centrales a béton peuvent étre déplacées, d’ou I’appellation centrale a

béton mobile, ceci peut représenter un avantage pour minimiser les couts de transports.

Le Barycentre est une méthode de calcul qui permet de connaitre le centre de gravité entre

plusieurs points. Cette méthode scientifique est largement utilisée en logistique pour calculer

la localisation idéale (dans un repére orthonormé) d’un entrep6t logistique ou d’un centre de

distribution.
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- Application de la méthode de BARYCENTRE :

L’application de la méthode de Barycentre sur les déférents points de commande de
Béton pour le site Sidi bel Abbes, elle consiste a trouver une localisation idéale du site de

production afin de minimiser les distances parcourues on a appliqué la méthode Barycentre.

La 1% étape consiste & Géolocaliser les point de commandes et extraire leurs

données
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Figure I1-21.La Géolocalisation des points de commandes sur un repere orthonormé

La 2°™ étape c’est de faire un tableau contenant les coordonnées des déférent point de
commande extraites du repere de la figure 11-20 ainsi que les déférentes distances entre I’ancien
entrepOt (site de production) et les points de commande. On note que chaque kilométre a un
prix de 1DA /m3 donc le cout de transport totale de 1’entrepdt vert un point de commande et

égale a la quantité transportée multipliée par la distance. (Km)
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Tableau 11-36.Tableau de la méthode de Barycentre

Ville Abscisse | Ordonnée | Distance/prix | Trafic.Abscisse| Trafic.Ordonnée
() v) (n) x.n yn
Djenien meskine 4,3 5,2 49 210,7 254.8
Makedra 4,1 51 35,7 146,37 182,07
Ain el berd 3,6 4,5 24,2 87,12 108,9
Dalhim 3,1 4 21,7 67,27 86,8
Sarno 3 3,9 18,2 54,6 70,98
Sidi hamadouche 3,4 4 15,7 53,38 62,8
Ain trid 2,5 3,9 17,5 43,75 68,25
Sidi brahim 3,2 3,6 13,1 41,92 47,16
Zerouala 3,55 3,5 9,2 32,66 32,2
Tessalah 1,8 3,5 21,6 38,88 75,6
Sehala 1,3 3.4 29,6 38,48 100,64
Tilmouni 34 2,9 53 18,02 15,37
Caid belarbi 4 2,8 15 60 42
Mostefa ben brahim 4,8 3,1 23 110,4 71,3
Sfisef 55 3,4 34,9 191,95 118,66
Sidi lahsen 2,3 2,8 12,3 28,29 34,44
Chiar 2,8 2,7 11,1 31,08 29,97
Haouaoura 2,85 2,5 15,3 43,605 38,25
Sidi khaled 2,2 2,5 17,4 38,28 43,5
Sidi ali boussidi 1,4 2,5 28,3 39,62 70,75
Boukhanfes 2,2 2 21,6 47,52 43,2
Lamtar 1,7 2,1 27,2 46,24 57,12
Tabia 2,1 1,7 26,5 55,65 45,05
Hassi zahana 1 1,8 36,2 36,2 65,16
Badredine EL 1,3 1,6 36,8 47,84 58,88
Ben badis 0,85 1,2 45,1 38,335 54,12
Sidi ali benyoub 2,2 1,1 45,2 99,44 49,72
Tenira 3,5 1,7 27,4 95,9 46,58
Moulay slissen 1,9 0,2 51,5 97,85 10,3
Total 735,6 1941,35 1984,57

La 3°™ étape c’est les calculs & faire pour identifier notre nouvel entrepdt on calcule les
coordonnés de Barycentre :

Abscisse : Xb= 2" =

>n

Ordonnée : Yb= X" —

>n

1941.35
= 2.63
735.6
1984.57
— =2.69
735.6
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Ce qui équivaut sur la carte a une localisation :
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Figure 11-22.Nouveau site de production obtenu avec la méthode de Barycentre

Le point obtenu est un résultat théorique qui va aider a apprécier la situation pour prendre une

décision finale.

11.4 Conclusion :

Nous avons appliqué plusieurs techniques méthodes et algorithmes pour déterminer les
meilleurs résultats qu’on peut atteindre dans chaque processus, ses techniques peuvent a tout
moment étre soumises a des changement en fonction des contraintes qu’on peut rencontrer tout
au long du parcours de cycle de vie du produit, ces contraintes peuvent étre liées au secteur

d’activité de I’entreprise et sa stratégie ainsi que les caractéristiques du produit lui-méme.
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CHAPITRE 111

Reéalisation d'une Application d'aide a la
décision pour la gestion de la

Chaine logistigue
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Chapitre 11l : Réalisation d’une Application d’aide a la décision SCM

I11.1 Introduction :

Pour faciliter quelques taches aux responsables de I’entreprise BTPH, nous avons créé
une application avec visuel basic qui permet de faire tous les calculs aprés ’insertion des

données d’une maniére automatique.

Nous I’avons donné le nom de « Application d'aide a la décision SCM », elle est capable
de résoudre les problemes de décision multicriteres comme le choix de fournisseur, limiter les
ruptures de stock dues aux aléas (demande, délai), elle permet de donner a I’entreprise BTPH

une vision futuriste de ses activités, gérer les ventes etc.

Cette application est réalisée pour but de vérifier et d’analyser rapidement les
informations afin de pouvoir prendre la décision a priori la plus adaptée a un instant donné pour
I’entreprise BTPH.

Voici la liste des fonctions de I’application :

Fonction 1 : Gérer les Ventes

Fonction 2 : Calculer la prévision des ventes avec la méthode Moyenne Mobile

Fonction 3 : Résoudre des problémes de décision multicritéres avec la méthode AHP
Fonction 4 : Calculer la quantité économique a commandé avec la formule de Wilson
Fonction 5 : Calculer le stock de sécurité et le point de commande avec plusieurs méthodes

Fonction 6 : Localiser les différents sites(clients) sur Google Maps.
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I11.2  Les outils et lagunages utilisés

- Microsoft Visual Studio : Microsoft Visual Studio

Microsoft Visual Studio est une suite de

logiciels de développement pour Windows et mac OS DQ I V| Sual Stu d |O

congue par Microsoft. Visual Studio est un ensemble

complet d'outils de développement permettant de AEETERE PR lEeERl)3
Premiére Version 1997
générer des applications web ASP.NET, des services Ecrit en Ct++et CH

Systeme d’exploitation : Microsoft Windows et MacOs

web XML, des applications bureautiques et des

Type : environnement de développement integre

applications mobiles. Visual Basic, Visual C++, licence : licence propriétaire
site web : https://visualstudio.microsoft.com/

Visual C# utilisent tous le méme environnement de

développement intégré (IDE), qui leur permet de
partager des outils et facilite la création de solutions faisant appel a plusieurs langages. Par
ailleurs, ces langages permettent de mieux tirer parti des fonctionnalités du Framework .NET,
qui fournit un acceés a des technologies clés simplifiant le développement d'applications web

ASP et de services web XML gréce a Visual Web Developer.

- Visual Basic : . . . .
_ _ o ) Visual Basic (Visual Studio)
Visual Basic est un outil développé par

Microsoft pour développer facilement des applications

fonctionnantes sous Microsoft Windows. Il est, comme

son nom l'indique, un outil visuel permettant de créer
. . . . Date de premiere version : 2001

sans notion de programmatlon I'interface graphlque Paradigme : Orienté objet, Structuré et impératif
Auteur : Microsoft

Derniere Version : VB 15.8

de la souris des éléments graphiques (boutons, images, Implémentation:.Net Framework, Mono

Site web : https://docs.microsoft.com/en-

(GUI - Graphical User Interface) en disposant a l'aide

champs de texte, menus déroulants,). L'intérét de ce us/dotnet/visual-basic/

langage est de pouvoir associer aux éléments de

I'interface des portions de code associées a des événements (clic de souris, appui sur une touche,
...). Pour cela, Visual Basic utilise un petit langage de programmation dérivé du BASIC
(signifiant Beginners All-Purpose Symbolic Instruction Code, soit code d'instructions
symboligues multi-usage pour les débutants). Le langage de script utilisé par Visual Basic est

nomme a juste titre VBScript, il s'agit ainsi d'un sous-ensemble de Visual Basic[47].
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- Microsoft Access :

Microsoft  Access (officiellement Microsoft Microsoft Access ]

Office Access) est une base de données relationnelle
éditée par Microsoft. Ce logiciel fait partie de la suite
Microsoft Office.

MS Access est compose de plusieurs programmes:
le moteur de base de données Microsoft Jet, un éditeur

graphique, une interface de type Query by Example

pour interroger les bases de données, et le langage de

programmation Visual Basic for Applications. - nformations .

Depuis les premiéres versions, l'interface de Développé par : Microsoft

Microsoft Access permet de gérer graphiquement des
. ) o Premiere version : Novembre 1992
collections de données dans des tables, d'établir des
. R . Dernier version: 2019
relations entre ces tables selon les regles habituelles des

. . . . Systeme d‘exploitation :
bases de données relationnelles, de créer des requétes y >

avec le QBE (Query by Example, ou directement en Bl 7 s Llarese i Wlne e

langage SQL), de créer des interfaces homme/machine Type : SGBD

et des états d'impression. Comme pour les autres licence : Propriétaire
logiciels Office, le VBA,Visual Basic for Applications, site web :

permet de créer des applications complétes et en réseau https://products.office.com/fr-
local, y compris en utilisant, créant ou modifiant les fr/access

fichiers (documents Word, classeurs Excel, instances

Outlook, etc.) des autres logiciels de la suite sans quitter

Access.

La derniére version en date est la version 2019, elle fait partie de la suite Microsoft
Office 2019 et est incluse dans certaines options de I'abonnement a Office 365. La version par
abonnement, Microsoft Office Access 365, est actualisée automatiqguement comme celle de
Windows 10. Access 2019 integre de nouvelles fonctionnalités dont de nouveaux thémes, la
modernisation des cinq modeles les plus populaires et 1'exportation d’informations de sources

de données liées vers Excel[48].
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111.3 Page authentication

C’est la premicre page qui s’affiche, elle permet aux utilisateurs de se connecter a 1’application.

ol Connexion ... — [} >

BT PP

Usemame

||.|ser |

Password

||.|ser |

se connecter

Figure II-1:Page d’authentification

I11.4 Gérer les ventes :

Avec cette application on peut gérer les ventes de I’entreprise BTPH, on peut ajouter,

supprimer, modifier n’importe quelle information concernant le vente , tous les donnes sont

enregistrer dans une base de données Microsoft Acces.

velne AHF Melnoae Frevision ae venie SIOCK ae H>ecurnie rornmuie ae wiison Googie map

Bienvenue chez |'Entreprise BTPH

55454
45245
54545
45445
89685
78996
57865
74575
77575
75758
78878
78889
78788
87788
78782
78757
45578
87785
57574
57857
R7R85

origin
DF_27_00033/13
DF_31_00273/19
DF_31_00273/1%
DF_31_00273/13
DF_31_00273/19
DF_31_00273/19
DF_31_00273/13
DF_31_00273/19
DF_31_00273/19
DF_31_00273/19
DF_31_00273/13
DF_31_0029319
DF_31_00273/19
DF_31_00273/13
DF_31_00293/19
DF_31_00273/13
DF_31_00273/19
DF_31_00273/19
DF_31_00273/13
DF_31_00273/13
DF_31_00273/19
DF_31_00273/19
NF 77 NR"4/19

product_code
BBTLMPCO006
BETLMPCO002
BBTLMPC0002
BETLMPCO002
BBTLMPCO002
BBTLMPC0002
BETLMPCO002
BBTLMPCO002
BBTLMPC0002
BETLMPCO002
BBTLMPC0002
BETLMPCO002
BBTLMPC0002
BETLMPCO002
BBTLMPCO002
BBTLMPC0002
BETLMPCO002
BBTLMPC0002
BETLMPCO002
BBTLMPC0002
BBTLMPC0002
BBTLMPCO002
RRTI MPCOHONZ

Product

CIMENT GRIS - ..

CIMENT GRIS -

CIMENT GRIS - ..
CIMENT GRIS - ..
CIMENT GRIS -
CIMENTGRIS - ..
CIMENT GRIS - ..

CIMENT GRIS -

CIMENT GRIS -
CIMENTGRIS - ..
CIMENTGRIS - ..

CIMENT GRIS -

CIMENT GRIS - ..
CIMENT GRIS - ..

CIMENT GRIS -

CIMENTGRIS - ..
CIMENT GRIS -
CIMENTGRIS - ..
CIMENT GRIS - ..

CIMENT GRIS -

CIMENT GRIS -
CIMENT GRIS - ..

CIMFNT GRIS -

product_aty
36360
39750.0
39800.0
39650.0
39700.0
39600.0
39700.0
19900.0
39850.0
39500.0
39900.0
41550.0
39800.0
39850.0
41450.0
39850.0
20000.0
39850.0
40000.0
39850.0
39800.0
39700.0
39550 1

ste location_dest reference ~
BTPH Oran Suppliers BL_22_04125/1¢
BTPH Oran Suppers BF_31_02253/1¢
BTPH Oran Supphers BF_31_02256/1¢
BTPH Oran Supphers BF_31_02258/1¢
BTPH Oran Supplers BF_31_02255/1¢
BTPH Oran Supphers BF_31_02257/1¢
BTPH Oran Supphers BF_31_02316/1¢
BTPH Oran Suppliers BF_31_02314/1¢
BTPH Oran Supplers BF_31_02315/1¢
BTPH Oran Supphers BF_31_02259/1¢
BTPH Oran Suppliers BF_31_02313/1¢
BTPH Oran Supphers BF_31_02485/1¢
BTPH Oran Supphers BF_31_02320/1¢
BTPH Oran Supphers BF_31_02318/1¢
BTPH Oran Suppliers BF_31_02556/1¢
BTPH Oran Suppliers BF_31_02634/1¢
BTPH Oran Supphers BF_31_02636/1¢
BTPH Oran Supplers BF_31_02637/1¢
BTPH Oran Supphers BF_31_02635/1¢
BTPH Oran Suppliers BF_31_02638/1¢
BTPH Oran Supphers BF_31_02688/1¢
BTPH Oran Supphiers BF_31_02533/1¢
RTPH Sidi Ral Ah | Sunnliers

RF 72 01153/1¢ ¥
>

Données de vente
Information

ID
I

Product-code |

L

Product_qty

site |

location_dest |

Reference

Origin

Product

GroupBax17

@ Ajouter =

M Supprimer

Q Annuler

imprimer le Report-de-Vente

Modifier

-

T

Figure 111-2: Gérer les Ventes App
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Vous Pouvez faire aussi I’impression de Rapport-de vente :

B=
Données de vente
- Information
| 1 sur 22 b M P @Buan- % - Reshassn
2 % Imprimer
3 s
3 Rapport-de-Vente o
] Sélectionnez une imprmante
31
— i Envoyer 3 OneNote 2013 I Microsoft XPS Document W
3 ) arign podictoode  Produt podctay  site W = 7 OneNote for Windows 10
31 5046 DF_27_0003319 BETLMPCO00S La:;; é}zs -CRS- 330 BPHOm S 7@ Microsoft Print to PDF 7 Send To OneNote
31 MOKAGUEM ) 2 3
a1 2844 DF_31_0027319 BETLMPCO0I2  CIMENTGRIS-CRJ- 37500 EPHO®  §
- LAFARGE (MATINE) Statut Prite
31 s2ess DF_31_0027319 BETLMPCO002  CIMENTGRIS-CRJ- 388000 EFHO=  §
i LAFARGE (MATING) Emplacement

-31 45248 DF_31_0027319 BETLMPC0002 CIMENTGRIS-CPJ- 298500 EPHO; § Commentare
A LAFARGE (MATINE) 5 — =
= 54545 DF_31_0027319 BETLMPCO002  CIMENTGRIS-CRJ- 387000 EFHOm DD mprmer dans on : 2 e
-‘ Lt DF_31_00273/19 BBTLMPCO002 :\::f;’gm:) /0000 BTPH Or: g a o

5 3 7 -CPJ- an 2 Nombre o
3 - LAFARGE (MATINE) ©Tout i o o oo L
3 29685 DF_31_0027%19 BETLMPCO002 CIMENTGRIS-CPJ- 287000 BTPHOm: 8 Selection L age acue OPES 208
1 LAFARGE (MATING) (O Pages 14
3 78396 DF_21_0027319 BETLMPCO002  CIMENTGRIS-CRJ- 198000 BFHOm  § : 7 - 3 3
31 LAFARGE (MATINE) Entrez un numé ou une étendue de pages 2! 2l
b 57885 DF_31_0027319 BBTLMPCO002  CIMENTGRIS-CRJ- 338500 BPHOm g Forexemple.512 1y 1y
Kl - LAFARGE (MATINE)
_3] 74575 DF_31_00273/19 BBTLMPCO002 CMENTGRIS-CPJ- 395000 BTPH Oran S
31_00273/19 |BBTLMPC0002 |CIMENTGRIS -... |40000.0 BTPHOran Supplers
310027319 |BBTLMPCO002  |CIMENTGRIS- ... |35850.0 BTPH Oran Suppiers Aorder Feplquer
31_00273/19 |BBTLMPC0002 |CIMENTGRIS-... |39800.0 BTPH Oran Supplers BF_ST_UZ588/ TS ~—
31_00273/19 |BBTLMPC0002 |CIMENTGRIS-... |39700.0 BTPH Oran Suppliers BF_31_02593/1¢
72 00254/19_|RRTIMPCOON?  CIMFNTGRIS- 395800 RTPH S Rel 4 | Sunniiers AF 22 011531 v b | | imprimer le Report-de-Vente

Figure 111-3: Impression de Rapport de Vente

- Exporter le rapport :

Ti% Y

@& [ .
Permet de visualiser et d'interagir avec les résultats (T w2y Hie B0 EAUE

de rapport en dehors de I’application.
Vous pouvez exporter un document aux formats suivants : Rappoﬂ-de-Vente

e Fichier PDF : Exportez le document vers un

o D i e Pod poddey s
fichier PDF dans un programme type Adobe B8 D700 GELIFCIE  CMENTGRS-CRS- B0 BTPHOm
LAFARGE
Reader. NOKACUEN )
BB OIS ELWFONER  OMENGRS-CFl- ®E00  ETHOm
LAFARGE (IATNE)

e Feuille de calcul Excel (.xlIs): exportez le
Frand OF 31 0027319 BETLMPCOODZ  CIMENT GRIS-CRU- 330000 BTPH Cran

document vers une feuille de calcul Microsoft

Excel pour une utilisation ultérieure. Figure 111-4: Exporter le rapport (PDF, Excel, Word)

e Ficher Word.
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I11.5 Prévisions des ventes :

La prévision des ventes permet de donner a 1’entreprise BTPH une vision futuriste de ses

activites, fondée sur les ventes passées.

Avec cette application la prévision des ventes devient un pivot autour duquel tournent les

prévisions concernant les principales fonctions de 1’entreprise BTPH , ce qui veut dire que la

prévision des ventes permet de combiner les principales fonctions de 1’entreprise.

Cette application utilise la méthode moyenne mobile avec coefficient saisonnier, en

passant par plusieurs étapes comprennent le calcul de variance 1’écart type et 1’équation de la

droite de régression.

- Exemple de Prévision :

Vente AHP Methode Prévision de Venle Stock de Sécurité Formule de Willson Google Map
Prévision de vente avec la methode Moyen Mobil

Trimesire  Qty vendu ~ Moyen Mobil'4  Valeur gjusté Rapport Qve
1 2 1l | I | 16487368490
2 s | | | | 6333 5036287,
3 s 185795 | 4644875 | (09139104927 55035449694
4 (3w 210025 |[5450625 | [0.6520353170 40786212147
5 5 21635 |[5200875 | [1.6169348170 55927612018
6 55 200035 |[5200875 | [1.0873170379]6832.5967131
7w 20774 50685 0,5038966163] 3311.2023208
8 19059 476475 |[0.9496825645 51029546970
9 e 21845 |[5461.125 | [1.1940087619] 42656653234
10 o5 24180 6045 (0.8633134822 53493007476
1 Jgmos I | I || 11052 466634
12 3 I I I | 3701.0561107,
Totale
Coeff saisoniere non gjuste Coeff saisoniere ajuste
el [taosg7i7eoe] 0.1257eu0m01 [152965506%) e i Y

2 ||0.7606743996|0,0669757950 | 0.8276501347|

|0.7089035545] |0.0624174800' |0.7713210346

0.8008589408] 007051396011 |0.6713729010)

totale | |3.6763086845

dift ||0.3236913154

n

C o

"0

o
BTPH
Trimest % Xi2 XY Yi
E |1648.73684991 1 | 1648, 7368499} | |
- 63335936287 [4 | 12667187257 |
. 550354496941 9 16510,634908
. 4078621214716 16314484858
g 5592.7612018! |25 27963806009
i 6832597131/ 36 40995,580279)
! 33112023208 |49 23178416245
8 51929546979/ 64 41543,637583
!1)0 4265,6653234 (81 38390987911
63493007476 100 63493,007476
I (110524666341 121 | 121577.13298 |
12 (37010561107 144 | 444126733281 | |
| |63e62500413][650 | 426023.35460) | \
.
Coeff Prév vente b

13 618 1038177 1.52965536968899.6966550,

[5894.4471883

0.8276501947,

4878, 5403630

15

[5970.7905589] |0.7713210346 | 4605.3963515/

16047.1330295;

08713729010 5269.3086349)

L'equation de droite de regression

Y =4825,64 x+ 76
Statiatique de Vente

Prévision de Vente

Figure 111-5:Application de la méthode moyenne Mobile
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@

Prévision de vente avec la methode Moyen Mobil

W Statistique de Vente

/

4 5 6 7 8 9 10 1 12

Statistique de Vente

"m

BTPH

= source

Coeff saisoniere non ajuste

Coeff saisoniere ajuste

0 {
001 23 45 6 7 8 9 10N 1213 MUK KV

Prevision de Vente

= source

Figure 111-6: Graphes des statistiques et prévision des ventes
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111.6 Analyse Multicritere Hierarchique (AHP) :

Avec cette application en peut résoudre des problémes de décision multicriteres se
basant sur la hiérarchisation des critéres. En utilisant la méthode AHP( Analyse Multicritere
Hierarchique)

Cette methode compte parmi les plus simples a mettre en ceuvre, Elle permet de calculer
une note (valeur comprise entre 0 et 1) agrégée sur la base d’une pondération et d’une
hiérarchisation de I’ensemble des critéres entrant dans la décision.

Une option dans les résultats de classement est proposée pour évaluer la cohérence des
données. Un test permet de vérifier la saisie des valeurs dans les Matrice de comparaison. Il
permettra de dire qu’il y a une incohérence dans les données. On la mesure avec 2 indices :
I’indice de cohérence (IC) et le ratio de cohérence (RC).

Dans le cas ou RC dépasse 10%, les appréciations dans la matrice de comparaison

proposées exigent certaines révisions.

- Exemple de I’application de la methode AHP :

Vente AHP Methode Prévision de Vente Stock de Sécurité Formule de Willson Google Map

Analyse multicritére hiérarchique (AHP) ’ ’..2.

BTy
Matrice de Comparaison entre les critai GroupBox18 GroupBox19
Prix - Qualité -|Dispon - |Délais | | MATRICE NORMALISE ENTRE LES CRITERE Label224  iouma: Jiouma: Jiourmasourie MATRICE NORMALISEE
Prix 1 02 5 0333 010g 0087 0.25 1974 0605 [fournisse « 1 g 5 3 0608 0375 0547 067 025
Qualite /5 1 1 D543 0433 045 3551 1245 |fournisse 011111 |1 0142|0142 0068 0042 0016 0032 025
Bélaisl_ = gz Em" !‘; Hz 002 0o4e 005 0395 0129 |fournisse ~02 7 1 0333 012 022 0109 00% 035
0326 0433 025 1974 0748 |fournisse - 0,333 7 3 1 0,203 0,292 0,328 0223 025
totale | 92 231111 20 2,533 totale | 1,64411 24 9142 4475
MATRICE NORMALISEE
Prix foumis: |foumnis: -|fournis: - |fourniss ~
[ ~[1 0.2 0.2 5 0.089 0115 0.046 025 pi2s Classement des Alirnalives/ optin de la machine)
fournisse « 5 1 3 5 0446 0577 0696 025 0492 | ‘ | ‘ '
isse v 5 03333 |1 9 0446 0,192 0232 045 033 - v‘ | v v||
foumnisse - 0.2 0.2 o1 1 08 0115 0026 005 0082 :::x:::: 40125 0248 033412 (gig o113 0011 0192
totale | 112 17333 431111 20 |foumisse | BEEE o001 0248 0002 0014
MATRICE NORMALISEE fournisse v 0173016 0048 0043 0031 0052
0,007 0051 0,006
Qualité  [fournis: </fournis: <|fournis: « [fourniss | 0214 017 03 03 oo [Buttonis] 0.155482 Ll
fournisse 1 ‘hl.asaa 3 3 0843 05% 05 05 gas
fournisse ~ 1 5 5 Tester la consistance de choix des poids de comparaison
5 0071 0107 01 01
foumisse - 0,3333 ’Q? 1 1 ' ' ' ’ 0084 Total Somme somme/pois
foumnisse ~0.3333 (03333 |1 1 0071 0179 01 0 e
U112 [foumisse - 0. 1747418 2,888
totale | 46666 18666 10 10 foumisse - 8,177 1.404
S MATRICE NORMALISEE isse v 053753195 13,546
Disponibilité yms; - foumnis: ~|fournis: v‘luumiss v fournisse 4451 2,342
fournisse « [T 7 o 3 01s 0318 0138 0268 022
fournisse ~ 0,142 |1 01111 Pz 0022 0045 0076 0018 004
:"' umisse -5 9 1 7 0772 0409 0688 0625 0§% | Moyenne IC | 0.34833333: Test de jugement
oumisse v 0.3333 |5 loiaz | 0051 0227 0098 0038 0116
totale 64753 22 14831 112 CR 0.387037037037037

Figure I11-7: La méthode AHP (Analyse Multicritére Hiérarchique) APP
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Chapitre 11l : Réalisation d’une Application d’aide a la décision SCM

111.7 Laformule de Wilson :

Cette Application permet de calculer la quantité économique a commande
Mathématiquement ou graphiquement en utilisant le cout de passation d’une commande et le
cout de possession de stockage.

e Mathématiquement :
Cout de passation d’une commande : elle est basée sur I’estimation de nombre d’heures
passees sur plusieurs process.et le taux horaire salaire moyen
Le cout de possession : on ne prend en compte que les frais de trésorerie et les frais de stockage.
e Graphiquement :
Avec cette application En peut voir les graphes de cout de lancement et le cout de stockage en
concluons la quantité économique a commandé qui représente 1’intersection entre les deux

graphes.

- Exemple de Calcule de Quantité Economique (ciment Entreprise BTPH) :

Vente AHP Methode Prévision de Vente Stock de Sécurité Formule de Willson Google Map

Fourmule de Willson g0, Coutde Lancement

Demande Annuelle Taux horaire Salaire | 1h 1000 T souree
Passage de 0.11 110 EIE
Prix d'achat 13000 Validation 0.25 250 200000
Coiit unitaire de stockage | 39() 003 Communication avec |(.2 200 150000
Frais Assurance (% valeur) | 130 0.0 Suivi 0.3 300 100000
Frais Trésorerie (% valeur) |325 0.025 Réception 0.22 220 50000
Frais de vol / écart inventaire | 195 0015 Inspection 0.3 300 I .
Frais de promotion (% valeur) | 195 0015 Mise en Stockage  |0.15 150 ° e m o 7 i Quantité
Coiit de Possession |1285 0095 Paiement fournisseur |0.12 120
[ Coiit de passage de [1.65 1650
20000 Cout de Stockage — oue
+*Cs : le cout de possession (cout de stockage) ; Analytiquement Z 60000
-Cc : cout de passation d'une commande ; - —
-t : taux de possession % P -7r |[Quankte E F 40000
-D : Quantité commandé (consommé) par an Q= \/Z'U - cc = e //
-P : le prix unitaire d'un produit Cs 62,68 20000
i — Quantité
Graphiquement : 0
20 40 60 30 100
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
153 76,5 |51 38,25 306 (255 |21,857119,125|17 15,3 0000, Sout
— source2
cL  |252450 12622584150 (63112 50490 (42075 36064 (31556 (28050 (25245 o - SOWOE;
= source,
cs (6175 12350 |18525 |24700 30875 |37050 43225 49400 55575 61750
ca |258625 138575 10267587812 81365 79125 79289 (80956 83625 (86995 SLIIED
150000
le nombre de commande annuelle N = D/q | Ceut de lancement en fonction de Quantité 100000
Le cout de lancement CL =N *CC = D/Q *CC s e
Le stockage moyen SM=Q/2 Cout de Stockage en foction de Quantité 50000 e Quaniité
CS=1"p *SM [
CG=CL+CS | Quantité E ique a C é 20 40 60 80 100

Figure 111-8: Application de la Formule de Wilson
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Chapitre 11l : Réalisation d’une Application d’aide a la décision SCM

111.8 Calcul de stock de sécurité :

Avec cette application on peut calculer le stock de securité et le point de commande avec

5 méthodes différentes ,pour but de limiter les ruptures de stock dues aux aléas (la demande

et le délai).

Vous pouvez aussi voir les graphes de consommation de produit en fonction de mois et

le graphe des délais de livraison des matieres premieres.

Elle permet de calculer I’écart type de consommation et I’écart type de délais de livraison,

le coefficient de service, les délais moyen et max pour la consommation et la livraison il faut

juste remplir les données nécessaire et le reste se génere automatiquement.

Exemple de calcule de stock de sécurité pour le ciment :

Methode Destribution Normamle :

Vente AHP Methode Prévision de Vente Stock de Sécurité Formule de Willson Google Map

Calcule de Stock de securite

Incertitude uniquement sur le délai

Fomule de Stock
< Z* Vente Moy* Ecart type délais

Stocke de séourté |3, 7315551757243

Poin de commande |275,098383205835

Incertitude sur demande délai dépendant

Z* Ecart type demande * Racine (délai moy)
Formule de Stock 5
< +7* Vente Moy * Ecart type délais

Stocke de séalrté | 775 137973075475

Mois Consommation Livraison delais Moy /mois
Janvier v[625 [Janvier v 18
Fivier s }HLFI&[ 5 Incertitude uniquement sur la demande
Mars ¥ 623 Wars v 16 Formul
- SRS Z *Ecart type di le * Racine (délai moy)
il 325 (A 4 R
Mai w[55 |Mai w7 ‘745.49545'\809'\51
Jin V(145 Mai iz Point de commande |54 73912011253
Juilet v 522 uillet v 13
Aout v 452 Aout v (15
Septembre (322 Septembre w14 Incertitude sur demande et délai indépend
Octabre  + 525 Septembre v [17 Fomule de Stock § |2 Hacine( (délai Moy * (Ecart type demande?
Nowvembre v 252 Nouvembre (16 Stocke de séouite ke oy Erar et ]
Décenbre v [154 Décenbre v [i2 € masiei
Totde  [4785 Déismoy |14 3766656666567 | | Point de commande 772 571634176016
Moyenne/mai (35875 Délai Max |18
Moyen/jour | 13.2916666666667 Ecattype  |1.88509730656686 Diagrame de Consommation en foction de Mois
Ecattpe  |150.983511792955 ST
2=Coeffde (128 Diagrame de délais de livraison Moyen en fonction de Mois
Methode Moyenne-Max :
Wais Consommation Livrzisan délais Moy /mois
fanver v hd Incertitude uniquement sur la demande
i hd Stock Sécu = (Délai Max * Vente jour Max)
Formule de Stock S
v v < - (Détai Moy * Vente jour Moy)
v ¥ Stocke de sécurité ‘
d d Point de commande |
v v Stock
v v
v o AKRTTTRTTTTTYITTTTTTINTTTT Paint de
nnnnnnn
o hd e=88+
. . Q Vente Moy
e o 2 8 G L o L o @ xdélai
Totale Délais moy :
Mayenne/mai Délai Max
Moyen/jour w0 Temps

|Pnirlde

d ‘975,405335085987
Consommation
I source
Al Bout [écembre Mois
Fivriar Join QOctobre
Délais de Livraison
20 I source
15
10
5
0 -
Aol Aout Décambr Mois
Furiar Mai Septambre

Figure 111-9: calcule de stock de sécurité avec plusieurs méthodes

- Les Méthodes de calcul de stock de sécurité utilisées dans cette application :
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Chapitre 111 : Réalisation d’une Application d’aide a la décision SCM

» Par la méthode de la Loi Normale :

Z=coefficient de service.

e Incertitude uniqguement sur la demande : SS= Z *Ecart type demande * Racine (délai

moy)

e Incertitude uniquement sur le délai : SS= Z * Vente Moy * Ecart type délais

e Incertitude sur demande & délai indépendant : SS= Z * Racine ((délai Moy * (Ecart

type demande) 2 + (Vente moy * Ecart Type délai) 2)

e Incertitude sur demande & délai dépendant : SS= Z * Ecart type demande * Racine

(délai moy) + Z * Vente Moy * Ecart type délais

» Par la méthode Moyenne-Max :

Stock de sécurité= (Délais Max *consommation jour Max) - (Délais Moy*consommation jour Moy).

111.9 Google Maps :

Cette application est reliée avec google Maps pour but de voir les différentes localisations et les

différents sites de I’entreprise BTPH.

Vente AHP Methode Prévision de Vente Stock de Sécurité Formule de Willson Google Map

BTPH HASNAOUI,

State BTPH HASNAQUI

45 @)
Constructeur immobilier

R —

Sweet [ | ° @

ltinéraires  Enregistrer Ap'ﬂxlm\té Envoyer vers  Partager
voire téléph
one

©  sidi Bel Abbés 22000
@ 2200005k g
S+ 5CX3+J8 Sidi Bel Abbes

o Revendiquer cet établissement

9

Cimetiere de
Sidi Abdelkader

Parking de Cimitiére

wigo
w0

a0

e i e Teknachem Algerie

. NoLgveuu cw‘mei\e[e“_
Sidi.Abdelkader

wiso

Figure 111-10: Intégration de Google Maps sur I'application

’ BTR
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Chapitre 11l : Réalisation d’une Application d’aide a la décision SCM

111.10 Conclusion :

L’application d’aide a la prise de décision qu’on a réalisé et démontré dans ce chapitre
regroupe toutes les fonctionnalités du Chapitre Il et nous donne la possibilité de modifier les
données et de visualiser les changements qui peuvent y arriver afin de pouvoir analyser la

chaine logistique, de prendre les bonnes décisions au bon moment et en temps réel.
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CONCLUSION GENERALE :

La gestion de la chaine logistique pour une entreprise de production de béton prét a
I’emploi représente un défi décisif. Lorsqu’il s’agit du choix de fournisseurs il faut prendre
plusieurs criteres en consideration en donnant a ces critéres des poids d’importance, la qualité
le délai de livraison, le prix et le délai de payement représente les majeures dimensions pour
choisir son fournisseur, 1’identification des différents produits que 1’entreprise achete avec la

méthode de Kraljic, peut &tre un point clés de gestion pour pouvoir controler les achats.

Aprés la réception des achats, que ce soit MP ou d’autres, il est trés important d’utiliser
une classification ABC afin d’acquérir une visibilité sur I’importance de chaque article et de
pouvoir codifier et ordonner ses stocks. Quand on parle de stock il faut toujours éviter d’avoir
des ruptures de ce dernier surtout en MP, dans notre cas, il est tres recommandé de faire une
¢tude de stock de sécurité afin d’assurer une production quotidienne du BPE, la méthode de
Wilson lorsqu’on a les données qu’elle exige, est aussi un bon outil pour savoir les quantités et

les délais de réapprovisionnement.

La production automatisée augmente la rentabilité et minimise les rebuts d’une maniére
tres efficace et contribue a gagner du temps pour pouvoir insérer les formules suivant les
commandes clients exactes, et préparer le BPE dans les plus courtes durées possibles. Un
systeme de recyclage en fin de chaque journée peut refléter une bonne gestion de la logistique
verte, en plus il permet de récupérer une bonne quantité des granulats collé dans les camions
malaxeurs et d’eau c'est-a-dire que le jour apres, les camions toupies seront a leurs capacités

maximales pour livrer a nouveau.

L’un des facteurs de succes des entreprises de production ¢’est de prédire ses ventes, pour
se faire on peut compter sur plusieurs méthodes qui se basent sur les données des ventes
précédentes comme la méthode Moyen Mobile, pour une meilleure approche on peut également

utiliser la Loi Normale en se basant sur les probabilités.

La livraison, joue un réle qui n’est pas moins important que les autres, vu les
caractéristiques du produit, la livraison doit strictement respecter les délais, pour se faire,

plusieurs éléments sont pris en considération surtout la température et la distance parcouru, si
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les prix de transport sont indépendants des remises, la programmation linéaire peut représenter
une bonne technique pour pouvoir affecter chaque client a un ou plusieurs sites de production,
afin de non seulement minimiser les couts de transport mais d’utiliser tous les sites pour pouvoir
recouvrir le maximum des demandes, en addition la technique du Barycentre peut servir a tout

moment pour savoir se localiser et recouvrir le maximum des demandes.

Pour faciliter quelques taches aux responsables de ’entreprise, un outil d’aide a la
décision peut gérer quelques fonctionnalités d’une maniére automatique. Elle permet
d’analyser rapidement les informations afin de pouvoir prendre la décision a priori la plus

adaptée a un instant donné.

Ce stage de fin d’études a été une opportunité pour nous afin de découvrir le monde des
entreprises et des affaires et de se préparer a la vie professionnelle, on a bénéficié d’une

excellente expérience qui nous ‘a permis de concrétiser nos connaissances.
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RESUME :

Les chaines logistiques des entreprises de production de béton jouent un rdle notable
afin d’assurer la finalisation de plusieurs projets qui valent beaucoup de capitaux et d’intéréts
dans les délais appropriés. Dans ce travail notre but est de concevoir et d’aider a analyser la
chaine logistique d’une entreprise spécialisée dans la production et la livraison du béton prét a
I’emploi, BTPH HASNAOUI en passant par les processus achat et approvisionnement,
stockage, production et livraison, tout en utilisant des techniques et méthodes de gestion de la

chaine logistique.

Les mots clés : Gestion de la chaine logistique, Entreprise, Béton prét a I’emploi,
Analyse de la chaine logistique.

ABSTRACT:

The supply chains of concrete production companies play a significant role in ensuring
the completion of several projects that are worth a lot of capital and interest within the
appropriate timeframe. In this work our goal is to design and help analyze the logistics chain
of a company specializing in the production and delivery of ready-mixed concrete, BTPH
HASNAOUI through the purchasing and supply, storage, production processes. and delivery,
by using supply chain management techniques and methods.

The key words: Supply chain management, Company, Ready-mixed concrete, Supply

chain analysis.
ruaidla
IS (g s A Ll (e el ala) (a8 Lala 17 50 Al A 2] S 5 2] Judls el
Aales Jalas d sac ) 5 asanaill g Lbaa dand) 138 (8 aulial) a3l Y o a3 5 Jlall Gl ) (1

Cllee J3A Ge BTPH HASNAOUI ¢ aladl Ll Al Jua 535 ) 8 danadie 4S 5l diiva lll cilesdl)
sl Alibs 5 o) Cadlad 5 il alasiuly cdaa gill g LYY, o5l a5l g) il

sl Alub Judas s salad) Zalu Al S a1 calaay) Al 5 la) sdgalidal) cilalSl)

94





