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LE LIVRE BLANC DE LA SUPPLY CHAIN

« Bien que les concepts de la Supply Chain soient largement diffusés et connus de la plupart des
Entreprises, toutes n’ont pas encore mis en ceuvre les processus leur permettant de tirer le meilleur
parti de leurs outils et de leurs organisations. Dédiée au service et a la satisfaction du client, la Supply
Chain est incontestablement un élément clé de la différenciation et de la compétitivité »

Bénédicte KREBS
Responsable Missions Supply Chain, AXSOLU Conseil
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Définition de la Supply Chain

« Ensemble des processus requis, depuis I'acheminement des matiéres premieéres, jusqu’a la livraison
de produits et services, et qui sont reliés d’un bout a I’autre de la chaine afin de satisfaire les besoins
des clients »

Source : Grand Dictionnaire Terminologique

Un peu d’histoire

La mise en place d’organisations pour la fluidification des taches, I'orchestration des différents
services pour assurer les étapes de la logistique .... ne date pas d’hier :

e Datation floue des besoins d’organisation a grandes échelles :
= Vers -2650, pyramide de Kheops,
= De-470 a-30, et durant 'Empire Romain,
e 1950, aprés-guerre, organisation de I'effort de reconstruction américain « People and Paper
physically connected »,
e 1960, premiers programmes de gestion de stocks,
e 1967, innovation concernant le MRP, Orlicky & Wight,
e 1979, formalisation MRPII, Wight,
e 1990, innovation sur |'utilisation de la « théorie des contraintes »,
e 1990, normalisation communication EDI,
e 2001, mode collaboratif (portail web).

Vous avez dit SC ou SCM ?

La logistique correspond dans nos esprits a la gestion des produits finis, depuis la mise a disposition
par l'usine, jusqu’a la livraison chez le client.

La Supply Chain, elle, englobe la gestion des flux physiques et des flux d’information tout au long de
la chaine logistique, depuis le fournisseur du fournisseur, jusqu’au client du client. Son role est
STRATEGIQUE (définition de I'offre), TACTIQUE par la définition des organisations a mettre en place
pour piloter ces flux, et OPERATIONNEL par la gestion des flux physiques des marchandises.

Le Supply Chain Management, intégre et planifie I'activité de I’entreprise (achat, production et
distribution), en synchronisant continuellement les différents processus dans le but de répondre a la
demande des clients (demandes prévisionnelles et fermes).
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Les enjeux de la Supply Chain

Quand on parle de mondialisation, on pense compétition, pays a bas colts, délocalisation, ... Les
entreprises sont en perpétuel mouvement afin de conserver les places qu’elles occupent sur le
marché. La Supply Chain est sans nul doute I’'élément le plus important de ces derniéres années car,
par son organisation centrée sur la demande des clients, elle permet de se DIFFERENCIER et de
disposer d’'un AVANTAGE CONCURRENTIEL majeur avec comme objectifs :

e |’optimisation et réduction des stocks,

e |’amélioration de la flexibilité et de la réactivité (réponse aux clients),
e |’optimisation des moyens de production et logistiques,

e Un taux de service proche des 100%,

e lacohésion des actifs de I'entreprise (RH, équipements, matiéres),

Avec en final, une réduction des colts sur I'ensemble de la chaine depuis le sourcing jusqu’a la
livraison, entrainant de fait la satisfaction des clients, la pérennisation de |’entreprise et la
satisfaction des actionnaires.

Structure de la Supply Chain

Pour répondre aux besoins, objectifs et enjeux des entreprises, la Suply Chain est a la fois :

» STRATEGIQUE

Définition de I'offre des produits et services,
Dimensionnement de I'outil industriel (budget, PDP, taille des lots, ...),
Contrats partenaires, clients et fournisseurs (stocks avancés, de consignation, volumes, rabais, ...)

» TACTIQUE

Gestion des prévisions de vente,
Planification, CBN, PIC,

Régles d’approvisionnement
Responsabilité des stocks

» OPERATIONNELLE

Gestion des commandes clients,
Ordonnancement des ateliers et gestion des aléas,
Exécution des commandes clients (planning, production, livraison et facturation).

P i S =) )

AXSOLU Conseil — 9 Bis Rue de Serrieres, 69540 IRIGNY — France — www.axsolu.fr
Page : 3/23



LE LIVRE BLANC DE LA SUPPLY CHAIN
Septembre 2010

La mise en cohérence et le support de I'ensemble des processus pour couvrir la Supply Chain
(cohésion et synchronisation) sont réalisés au moyen de solutions informatiques délivrant ainsi des
informations stratégiques a chacun des acteurs de la Supply Chain.

Gestion de la demande, une fusée a plusieurs étages

Plan stratégique

Plan’ Industriel et Planification des

Gestion de la demande Commercial <> ressources

Programme Directeur de

r Planification charges
Production

globales

.o

Programme Planification besoins en Pilanification charges
assemblage final composants <> détaillées

<>

Approvisionnements Pilotage Atelier <> Ordonnancement

Avec la mise en place de la Supply Chain dans les entreprises, la fonction de Supply Chain Manager a
été créée. Véritable chef d’orchestre dans I'organisation, son role de manager, de facilitateur, de
décideur, fait de lui le garant de la satisfaction des clients. Point de Supply Chain sans SUPPLY CHAIN
MANAGER.

Zoom sur la Supply Chain

La Supply Chain ayant été conceptualisée outre atlantique, il n’est donc pas étonnant que la plupart
des termes, acronymes et autres abréviations soient américains : BP, SOP, MPS, MRP, ECO, APS, ATP,
CTP, .... (Voir définitions en fin de document) :

> PLAN STRATEGIQUE (PS)
C’est le niveau le plus haut, qui permet d’étudier diverses simulations, avec niveaux haut et bas de
prévisions. Analyse de budgets annuels sur la base de plusieurs hypotheéses.

> PLAN INDUSTRIEL ET COMMERCIAL (PIC)
Il permet d’étudier différentes variantes en utilisant les familles de produit (agrégation) :
o Grosse maille, niveau macro qui sera ensuite alimenté chaque mois par de nouvelles
prévisions commerciales (plan itératif mensuel),
o Le PIC s’inscrit dans la stratégie de I'’entreprise et permet un partage des informations a
tous les niveaux et pour tous les acteurs,
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o Le PIC doit étre réalisé chaque mois, ou avec une maille en cohérence avec le marché
concerné et le cas échéant en tenant compte de la saisonnalité de celui-ci,

o Les données et informations issues du PIC doivent étre communiquées a des fins de prise
de décision.

> LE PLAN DIRECTEUR DE PRODUCTION (PDP)

Le PDP permet de décliner I'ensemble des prévisions issues des PS et des PIC, a l'article (versus
famille d’articles) :

Horizon plus court,

Prise en compte des stocks souhaités en début et fin de période,

Déclinaison des besoins nets sur composants,

o O O O

Analyse a I'article avec niveau fin et fréquence mensuelle.

» LE CALCUL DES BESOINS NETS (CBN)

Il propose le lancement d’ordres (approvisionnement, production, distribution) basés sur le PDP
validé. Il est important d’avoir des données techniques propres et a jour pour chacun des produits. La
taille de lot, les machines, les délais d’approvisionnement doivent étre renseignés et vérifiés pour
gue le CBN joue pleinement son réle et soit pertinent. Le CBN va alimenter les ateliers en OF (Ordres
de Fabrication), le service des approvisionnements en OA (Ordres d’Achats) et le service logistique en
OD (Ordres de Distribution).

Les différents niveaux d’agrégation et d’information

Flux d’informations
FAMILLES
- COMMERCIALES
Business Plan (BP)
[ Plan Stratégique (PS) PREVISIONS

s Hypothése haute et
. g / basse
Sales & Operations Planning (SOP) e n ’

Plan Industriel et Commercial (PIC)

Master Production Schedule (MPS) —
Programme Directeur de Production (PDP) p—

Material Requirements Planning (MRP) COMMANDES
Calcul des Besoins Nets (CBN)

Niveau de détail - Complexité

Execution & Control of operations (ECO)
Pilotage Atelier

FOURNISSEURS

Flux matiéres > Flux d’encours } Flux produits et services /
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Malgré une organisation en étages, un flux d’information pertinent et cohérent, il faut adapter le
modele organisationnel afin de laisser le pilotage au bon niveau de décision.

Pilotage de la Supply Chain et indicateurs

Le pilotage de la Supply Chain est réalisé a tous les niveaux, selon les besoins et objectifs recherchés :

Niveaux Fonction Notions SCM

Stratégique Comité de Direction

SCP : Supply Chain Planning
Directeurs Opérationnels
Tactique ex : Achats, Production, Planificationde la chaine
Commercial logistique globale => anticiper les
fluxen partant de la demande =>
qualité de la prévision pour anticiper
au mieux ce qui devra étre réalisé
pour satisfaire la demande jusqu’aux

Prévisionniste approvisionnements : définir des
Opérationnel Gestionnaire de flux stocks, des plans d’appros, les
Responsable Planification techniques de gestion (méthodes de

flux), des plans de production

Exécution . ; ;
Chefd'atelier SCE : Supply Chain Execution

Chefd'équipe B Froetf N .
Opérateur Réalisation de la chaine logistique

- . globale => exécution des taches
3 ; Service de maintenance lanifig
Gestion des aléas planitiees

Suivi d'exécution

La Supply Chain, comme tout processus sous contrble est régie par quelques indicateurs qui doivent
s’intégrer facilement aux pratiques de I'entreprise. Parmi les plus élémentaires, on trouve :

e Le niveau des stocks (en € et en jours de vente, de prévisions ou de consommation),

e |’age des stocks (en mois),

e Le colt des stocks (en €),

e Le CA prévisionnel (en €), la réalisation par rapport au budget, par rapport aux
prévisions,

o La fiabilité des prévisions (%) a différents niveaux : zones, marchés, commercial, client,
article,

e Lestaux de service internes (entre ateliers), clients (le taux de service vu par le client),

e Le taux de service et la fiabilité des partenaires (fournisseurs, transporteurs, ...),

e Lestaux de service globaux a la Supply Chain (%),

e La pertinence des gammes, écarts entre nominal, gammes et réalisé,

Ces indicateurs permettent de contréler chaque étape de la Supply Chain et d’en mesurer la
performance par rapport aux objectifs globaux de I'entreprise. lls permettent de mesurer les écarts
entre le budget, le réalisé et la stratégie de I'entreprise.
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Le tableau de bord de la Supply Chain doit rester cohérent avec les indicateurs issus de la
production : TRS (Taux de Rendement Synthétique) , absentéisme, second choix, rebuts, taux de
reprise...

Quelques indicateurs de pilotage de la Supply Chain

OF

ORDO

" ATELIER
o T 4

/

PS X PIC ) PDP \ CBN

Demandes, .
Budget Prévisions ordres, en-cours O e D APPROS
% d production
stocks
OA
Taux de Fiabilité des Niveaux de stocks Taux de service Taux de service
réalisation prévisions (COGS) interne fournisseurs

Les indicateurs de pilotage de la Supply Chain doivent étre largement communiqués dans I’entreprise
afin que chacun des acteurs puisse mesurer son implication dans I'atteinte des objectifs globaux.

Enfin, une fois le client au centre de I'organisation, les processus Supply Chain sous contrdle, il ne
reste plus qu’a mettre en ceuvre les outils d’amélioration pour parfaire la démarche.
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La Supply Chain en résumé

LA SUPPLY CHAIN
La Supply Chain est présente a tous les niveaux de |'entreprise, et elle englobe :

Les sources d’approvisionnement en matieres premieres des fournisseurs,

Les produits et services délivrés aux clients,

L’'ensemble des ressources pour réaliser les produits et services et leur mise a disposition
aupres des clients,

La gestion de la demande clients,

L’'amélioration permanente des processus dans un but de réduction des colts et
d’augmentation du taux de service clients

La Supply Chain est articulée sur les concepts suivants :

La chaine d’approvisionnement doit étre la plus compléte possible entre tous les fournisseurs
et les clients (internes et externes),

La Supply Chain est une succession de maillons qui représentent la « chaine des services » de
I’entreprise,

Une Supply Chain bien pilotée devient la seule COLONNE VERTEBRALE de I'entreprise.

preduction

LE SUPPLY CHAIN MANAGER
Il a aujourd’hui un role primordial dans les entreprises, et cette fonction doit étre préparée et
communiquée a I'ensemble des acteurs pour garantir le succes de la Supply Chain :

Il planifie 'ensemble des opérations de la Supply Chain,

Il coordonne I'ensemble des acteurs de la Supply Chain,

Il est le garant du taux de service de I'entreprise,

Il a une responsabilité transversale dans I'entreprise,

Il a un véritable pouvoir d’arbitrage et de décision,

Il doit étre soutenu par la Direction et reconnu par I'ensemble des acteurs,
Il porte le tableau de bord de la Supply Chain

A seny
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Les outils d’amélioration de la Supply Chain

MANAGE
Le VERT / CELLULE POKA
. o o - ‘wSELTETL

Il existe quantité d’outils de terrain permettant d’améliorer a différents degrés la Supply Chain.

AMELIOR
ATION

La VSM : Chasse aux gaspis de toute nature

La VSM ou Value Stream Mapping est une cartographie descriptive des flux, qui couvre I'ensemble
des flux de la Supply Chain, depuis le fournisseur jusqu’au client final. Dans la pratique, les VSM se
limitent souvent aux portes de I'entreprise qui les dessinent, ce périmétre étant le plus facile a
étudier et a maitriser. Si dans une premiere étape, il semble logique de s’arréter aux portes de
I’entreprise, il faut ensuite penser, dés que les premiéres actions portent leurs fruits, d’élargir le
périmetre d’étude et d’inclure alors les fournisseurs, leurs flux, leurs contraintes. C'est souvent I'un
des outils de la boite LEAN, utilisé en premier pour dresser un diagnostic et identifier les leviers
d’amélioration pour déclencher ensuite la mise en ceuvre d’autres outils.

Exemple simplifié de carte VSM

roduction] <—— —
—_— | Controf |<7
orders 167 t forecast daily
weekly orecas Kl R
“ B l o

Service

logistique
3 Gy Iy
eekly I ; 1j
ﬁ MAX=XX
: et I(

rocess. rocess | rocess| ocess

[*]
o) ) o) ) ol ) o) &
Infos QA Infos oA Infos ﬁ Infos

process process [process process
3 2j Total 8)9,5h
M L Ar 1% 1 8 1 % e
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Comme tout projet, il est nécessaire d’avoir une équipe et un groupe de travail actif jusqu’a I'atteinte
des objectifs fixés par la Direction de I'entreprise. Il est nécessaire et important de corréler les
informations recueillies avec les différents systémes en place : S, I1SO, SGBD, ...

Le but de la carte VSM, reste bien de visualiser le flux de CREATION DE VALEUR dans le processus de
I'entreprise :

e lLavaleur = ce que le client est prét a payer
e lanon valeur = pertes en tout genre

La VSM permet de visualiser et de quantifier les sources de gaspillage de fagcon simple et directe par
tous les acteurs concernés. Les gaspillages (ou MUDA en Japonais) sont de 7 natures différentes :

Les gestes,

S!andzrdisallor; >
u travail
Les défauts et retouches.

Comme tout outil d’amélioration, une carte VSM doit évoluer, et la mise ne place d’un processus de

1. Letrop produire,
2. L’attente, S
3. Letransport,
4. Latransformation (opération sans valeur ajoutée),
Muda de Muda
5. Le StOCk, ktnmput - de traitement .
drattente Progrés
6.
7.

revue de la VSM permet I’animation des équipes et des groupes de travail.

La méthode ROUGE / VERT : Réduire les taches sans valeur ajoutée

Cette méthode consiste a analyse chaque étape d’un
processus, et a déterminer si celle-ci apporte ou n’apporte
pas de valeur au produit. Son principe est simple, il faut
qansescomptee | d€cOuUper le processus en taches élémentaires, en les

manutentionner

chronométrant.

Puis dresser une somme de temps par catégorie des
taches : les vertes sont celles qui apportent de la valeur par
D opposition aux rouges qui n’apportent aucune valeur.

produire  mesurer

mesurer

Une représentation graphique aide a la mise en exergue
des temps perdus et permet de dresser une liste d’actions
avec les opérateurs pour ne garder que des taches vertes.

mesurer

ermballer

emballer

P4 NS el
AXSOLU Conseil — 9 Bis Rue de Serrieres, 69540 IRIGNY — France — www.axsolu.fr
Page : 10/23



LE LIVRE BLANC DE LA SUPPLY CHAIN
Septembre 2010

Le SMED (Single Minute Exchange Die)

Réussir a changer d’outils sur une ligne de production en un temps record.
Cette méthode de changement rapide d’outil a été mise au point chez TOYOTA
dans le but final de pouvoir réduire les tailles de lot sans augmenter les col(ts,
et si les temps de changement deviennent trés courts, le KANBAN peut alors
étre appliqué pour tendre les flux au maximum.

Il faut se baser sur une analyse précise des processus pour pouvoir séparer les taches internes (a faire
machine a 'arrét) des taches externes (a faire machine en marche).

Travailler avec les opérateurs pour faire disparaitre les tdches externes, rendre possible des
opérations en temps masqué (processus enclenché) et ne garder en taches internes que les taches
qui ne peuvent évoluer.

La TPM (Total Productive Maintenance)

Confier aux opérateurs la responsabilité de la maintenance de leur outil (d’ou le
terme productive) et faire ainsi la chasse aux pannes, aux temps d’arrét. Cette
méthode est a réserver aux outils les plus critiques et doit étre en corrélation avec
des volontés d’améliorer le TRS. Elle nécessite de former les opérateurs a une

polyvalence métier de production et d’entretien des outils. (reconnaissance des
multi-compétences).

Les 5S

La méthode « 5S » tire son nom de la premiere lettre de chacune des 5 opérations, qui en japonais
commencent toutes par un S....c’est une méthode TOYOTA bien s(r qui va homogénéiser les taches
entre les différents acteurs (différentes équipes), puis les optimiser dans un environnement adapté
(propre et maintenu propre). Il est primordial de dérouler les 5 étapes dans |'ordre, et d’auditer les
résultats a chaque étape avant de passer a la suivante.

C’est une véritable philosophie d’ordre et de propreté qui se peut se déployer dans chacune de nos
industries, dans chacune de nos sociétés de service.
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Il faut commencer par démystifier les termes, communiquer sur la méthode afin que chacun puisse
en appréhender le concept :

SEIRI ou débarrasser: éliminer de I'espace de travail ce qui n’y a pas sa place. Ne
garder sur le poste de travail que les outils, les matériels qui servent
SEITON ou mettre en ordre: ranger les outils, les matériels sur le poste de

travail, utiliser des méthodes visuelles, organiser de facon rationnelle le rangement: ce qui sert
souvent, ce qui sert ponctuellement, ce qui est lourd, ce qui est petit,... les emplacements
étudiés doivent étre évidents et repérés.

SEISO ou nettoyer: I'espace de travail rangé et organisé est facile a nettoyer.
SEIKETSU ou rendre évident, maintenir la propreté :
les 55 ne sont pas une opération ponctuelle de nettoyage et de rangement, mais un état
permanent d’un niveau de propreté, de rangement et d’organisation sur les postes de travail.

SHITSUKE ou rigueur : I'efficacité du 5S dépende de la rigueur avec laquelle il est
appliqué. Auditer, controler les 4 premiers S.

Ces cing mots sont traduits différemment en francais, et cette méthode a été parfois renommée
ORDRE :

e Ordonner (ou oter l'inutile)

e Ranger

e Dépoussiérer, Découvrir des anomalies
e Rendre évident

e Etre rigoureux.

Le management visuel

Organiser un affichage clair et illustré des consignes a respecter directement sur le poste de travail,
voire directement sur les organes des machines. Utiliser les détrompeurs (les célebres POKA YOKE)
chaque fois que cela est possible pour simplifier au maximum les consignes.

Il conviendra aussi d’afficher les pistes de progres, les réussites des uns et des autres et de veiller ala
dynamique des affichages. Un affichage périmé décourage les yeux de celui qui cherchait de
I'information.
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Le KANBAN

Une méthode de gestion des flux tirés en juste a temps, par un systeme élaboré d’étiquettes pour
réduire les stocks au maximum, la demande client appelle la production, la demande sur une étape
enclenche la production sur I'étape amont,...les flux sont dits tirés, la production est dite en JAT
(Juste a Temps)

(Voir ce sujet dans les techniques de flux)

Le LSS ou le Lean 6 SIGMA

Ou comment le rapprochement de deux méthodes (LEAN MANUFACTURING et 6
SIGMA) toutes deux orientées client peuvent étre efficaces grace a leur
complémentarité, le LSS est né ! (chez MOTOROLLA).

Analyser selon les méthodes du lean pour réduire les stocks, tendre les flux, faire la chasse aux
gaspis, en s’appuyant sur la réduction des anomalies (réduire la dispersion des résultats attendus)
selon le 6 SIGMA. Les sources de fluctuation dans les processus sont éradiquées, le processus est
fiable et sa fiabilité est stable.

Le LSS n’a qu’un seul but, anéantir les problémes pour réduire les délais, les colts et satisfaire le
client.

Il repose sur 5 étapes résumeées par ces 5 lettres: D M A | C, chacune a un réle primordial dans la
méthode.

Définition du probléme

oy g

Les faits

Comment les faits se
produisent

- <«

Comment améliorer les faits
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En quelques lignes...un rapide tour de ces 5 étapes :

e Définir : constituer I'équipe qui travaillera aux améliorations, définir les clients du processus,

les besoins, les exigences, cartographier le processus a améliorer, cerner le probléme a

étudier

e Mesurer-identifier :
traduire en SIGMA
e Analyser : par I'analyse, I'équipe peut déterminer les causes du probléeme qui impose une

identifier les principaux indicateurs d’efficacité et d’efficience, les

amélioration (chasser les causes de variabilité)

e |nnover- améliorer :

mettre en place des actions correctives, réviser I'étude statistique

(nouveau SIGMA) (Improve = améliorer)

e Controler et maitriser : s’assurer que les améliorations perdurent dans le temps (contréle du

SIGMA long

terme)

décentré

cible

Linf

\

Lsup

O péefauts

A rencentrer

centré

dispersé et centré

VAN

Linf

cible

Lsup

Diminuer la yariabilité

Linf

cible

Lsup

Les techniques de flux

Calculer le Cpk (ou la
capabilité du process) de la
population a un instant
donné. Une grille établie par
des statisticiens nous donne
le taux de SIGMA ou se situe
notre processus et la
fiabilité de celui-ci vis a vis
des exigences du client : si
Cpk = 2, nous atteignons les
6 SIGMA et le taux de rebuts
ou de défauts est de 3.4
pour un million !

Le SCM va définir pour chacun des articles ou pour chacune des familles d’articles la technique de

flux la plus appropriée en fonction des objectifs visés (ventes, prévisions, stocks, processus de

production, outils, polyvalence des personnels...)

Poussés ou tirés ?

Les flux sont dits poussés ou tirés... un schéma permet d’appréhender facilement cette notion !
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Les flux poussés....pour ANTICIPER au maximum.

MRP et MRPII : Flux pousseés :

PLANNING
flux poussés | |

atelier 1  s=fie  atelier 2 e« atelier 3  eo———— client

e flux d'infoOpm  =flex=physidie-

Flux d’infos et flux physiques des produits : un seul sens

ﬂ\. Maitre mot : ANTICIPER

Une approche rationnelle de la régulation de la production consiste a suivre une démarche partant
des prévisions de vente pour extrapoler des prévisions de production, ce qui permet de déduire les
besoins nécessaires, machine par machine, a date optimale.

Cette méthode a été déployée sous différentes formes : diagrammes de Gantt, puis méthodes de
PERT et mises informatiquement en ceuvre par des logiciels informatiques: ERP (Entreprise
Ressource Planning), MRP

MRPI (lire MRP1 ou Material Requirement Planning). d’abord, étendu au MRPII (lire MRP2 ou
Manufacturing Ressource Planning ) : on ajoute alors I'adéquation entre charge et capacités (aspects
financiers inclus), les objectifs étant de fabriquer ce que I'on a prévu tout en respectant les délais
prévus, et bien slr en optimisant les co(ts de production.

Le MRP dépend de la prévision. Il va décliner le besoin lié aux prévisions commerciales de vente sur
tous les niveaux des process de I'entreprise jusqu’au niveau le plus bas i.e I'approvisionnement des
MP. Si la prévision varie, il faut trés rapidement la modifier dans le systeme pour une mise a jour des
besoins dépendants et ceci suffisamment tot pour éviter de sur-stocker ou de tomber en rupture.

Les MRP vont proposer de produire dans une premiére phase en capacité infinie : tout est possible,
le MRP va additionner tous les besoins nécessaires pour répondre aux prévisions, en quantité et aux
dates souhaitées sans jamais tenir compte d’une capacité limitée. Dans un second temps, il faudra
étudier les charges ainsi disposées, pour les lisser, les décaler, soit en étudiant les plannings de
charge, soit en ajoutant un module de planification a capacité finie (APS ou Advanced Planning and
Scheduling .
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Les flux tirés : ACCELERER et TENDRE les FLUX
Juste a temps (JAT) ou flux tirés : KANBAN, SYNCHRONE, TAKT TIME,...

flux tirés

atelier 1 atelier 2 atelier 3 4— client :

e flux d'infoppe  sfux=physidie-

ﬂ Flux d'infos et flux physiques des produits : a contre sens

Maftre mot : ACCELERER

Une idée simple : fabriquer et livrer des produits finis « Juste A Temps » (JAT) » pour étre vendus et
livrés aux clients : selon trois grands principes :

e Toute activité au sein du systéeme de production doit étre génératrice de valeur ajoutée

e  On doit apporter de réelles solutions aux problemes et non des solutions de « pis-aller » qui
sont souvent temporaires avant un retour du probleme

e L’ensemble du personnel doit étre impliqué afin que chacun puisse suggérer des pistes
d’amélioration dans le cadre de progres continu.

Les principes semblent simples, mais leur mise en pratique est souvent lourde, il s’agit d’'une réelle
philosophie managériale

Les objectifs du JAT sont ambitieux : améliorer la compétitivité en réduisant les colts tout en
répondant aux clients en éradiquant les sources de gaspillage et tout cela sans stocker. Méme si
I’objectif du JAT n’est pas simplement de réduire les stocks ; le JAT est une philosophie industrielle
globale dont la réduction des stocks n’est que I'un des effets

Sa mise en place requiert quelques conditions : il ne faut pas produire pour gonfler les stocks, donc il
ne faudra jamais produire pour stocker mais seulement pour les commandes du client final ou les
demandes du client interne aval. En d’autres mots, si la commande n’est pas effective, il n’y a pas de
production, précepte parfois difficile a admettre en production. Les délais de fabrication doivent étre
courts pour que la réactivité nécessaire pour produire uniquement quand la commande sera
effective, puisse étre le moteur de I'entreprise. Ce qui signifie que machines et hommes doivent faire
preuve d’une grande souplesse, d’'une grande polyvalence.
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Le plus célébre des JAT reste le KANBAN, qui est aussi un support clé de la maitrise de la qualité. Il
supprime les stocks excessifs et permet que la ligne de production soit stoppée lorsqu’un défaut
existe sur une piece.

Quelques phrases sur le KANBAN pour en saisir I'essence.

LE KANBAN

« En vérité, le systeme KANBAN a besoin pour fonctionner de piéces bonnes a 100%, donc sans
défaut, a chaque étape de la ligne de fabrication».

A chaque fois qu’un défaut est identifié, I'étape suivante est de trouver «la cause profonde», en
général en réalisant un progres, de sorte que le défaut ne soit plus jamais récurrent».

«Toyota Management System, Yasuhiro Monden, Productivity, 1993 ».

C’est bien une véritable méthode de gestion de production a stock "zéro" en flux tendu, qu’il faudra
associer a une démarche globale de réduction de stocks. Méthode des années 50, mise en pace
mondialement dans les industries automobiles elle a fait ses preuves. Basée sur des étiquettes (un
KANBAN = une étiquette), il s’agit d’une gestion visuelle des besoins, compréhensible par tous.
L'adhésion de tous est cependant nécessaire pour tendre les flux i.e. pour diminuer le nombre
d’étiquettes en circulation dans I'entreprise et obtenir ainsi le flux le plus tendu gu’il soit possible de
supporter sans rupture chez le client final.

« Produire le produit demande, au moment ou il est demandé dans la
quantité demandeée. » Wy,

L’objectif du KANBAN est de baisser le niveau de stock, de voir alors apparaitre les problémes pour
les traiter de facon pérenne. Le stock masque les problémes et empéche leur résolution, le KANBAN
les met en évidence et oblige I'entreprise a les résoudre.
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Les stocks

Les stocks si ils sont trop importants masquent les
problemes de process (seconds choix, retards) et

%

coltent a I'entreprise (colts de stocks, prix de revient
erronés,..), trop faibles; des risques de rupture
apparaissent rapidement.

Il convient donc de les gérer au mieux, d’étudier la

NIVEALU DU STOCK

demande fréquemment et de ne pas oublier de

Seconds remettre en cause les cultures de nos entreprises.

\choix
N

Les techniques de gestion des stocks
e Stock de sécurité

C'est le stock qui permet de faire face aux aléas sans jamais étre en rupture. Et chacun en industrie
sait si les aléas sont de nature multiple : livraison retardée, problemes de qualité, demande client
supérieure aux prévisions, saisonnalité décalée, pannes des machines, absence des personnels de
production,... le stock de sécurité est donc a dimensionner avec précision.

Le stock de sécurité est a étudier selon plusieurs criteres: le colt du stockage, le colt de
d’opportunité (quid si je rate la vente ?), le niveau des aléas, les solutions de repli ( multi sourcing
possible par exemple), le fournisseur qui s’engage a livrer en 24h,...

Ce niveau de stock et doit permettre I'atteinte de |'objectif de taux de service de I'entreprise (taux de
service interne entre deux ateliers et taux de service global.)

e Point de commande ou seuil de réapprovisionnement :

C'est le point de déclenchement du réapprovisionnement interne ou externe, 'approvisionnement
doit arriver avant d’attaquer le stock de sécurité. Il se dimensionne en fonction de la consommation
et du délai de livraison, produit par produit.

e Sur réapprovisionnement a intervalle régulier :

Pour reconstituer le seuil de recomplétement (SR) ou le stock cible : observer le stock a intervalle de
temps fixe (période P) et commander une quantité égale a la quantité consommée pendant la
derniére période (obtenir le niveau de recomplétement)

La difficulté dans nos industries reste de pouvoir étudier la gestion des articles par article ou par
famille d’articles ayant le méme comportement de ventes, de consommation, de délai

P4 NS el
AXSOLU Conseil — 9 Bis Rue de Serrieres, 69540 IRIGNY — France — www.axsolu.fr
Page : 18/23



LE LIVRE BLANC DE LA SUPPLY CHAIN
Septembre 2010

d’obtention...Les habitudes sont plutot de gérer les articles par famille technologique, de les
regrouper par atelier de production, par catégorie de marché...par exemple, gérer tous les articles
vendus a destination d’un seul marché sous le méme schéma (viser un stock de sécurité d’un lot
économique par exemple) sans descendre dans le détail des articles et sans voir que I'un d’eux se
vend bien plus que d’autres.

Ne pas étudier en détail les articles et proposer des stocks de sécurité par précaution ou par
habitude va alors créer des stocks dormants.

Un schéma...qui résume ces principes

Qtéen
stock conso
point de
commande t
A 8
: e
$ f s
o f Y
i [}
i [5}
| ]
| A - o
A ‘
v
Stock|de sécurité
Y Temps
délai délai
appre—>» «—appro—»
D D
livraison livraison

e (Quantités économiques

La quantité économique peut étre calculée selon la célebre formule de WILSON (qui date de 1934 !

encore appelée formule de Harris-Wilson puisque deux personnes peuvent en réclamer la paternité,
et Harris ce dés 1913...).

Cette formule répond a la question que chacun se pose: «combien dois-je lancer? »
(Approvisionner, produire,...), la quantité a lancer est X : ou quantité économique de Wilson

A seLy

AXSOLU Conseil — 9 Bis Rue de Serrieres, 69540 IRIGNY — France — www.axsolu.fr
Page : 19/23



LE LIVRE BLANC DE LA SUPPLY CHAIN
Septembre 2010

ATTENTION: cette formule s’applique article par article.
X=V ((2*N*L)/(c*t))

Avec

N = nombre total d’unités consommées par an, L = co(it de lancement d ‘une commande,

t = taux de possession du stock (%, généralement entre 15 et 35%), ¢ = co(it unitaire de I'article

ou
X=Vk(Q€) =V (2*a/T*Qf)

Avec

Q€ = consommation annuelle en €, a= frais de passation d’'une commande, T = colt annuel de

possession du stock

Restent a calculer les frais de passation d’'une commande, le colt annuel du stock et suivre les

hypotheses suivantes pour utiliser en toute sécurité cette formule :

e L’horizon de gestion des temps est illimité

e lLa demande est continue, connue et homogéne

e Le délai d’approvisionnement est constant et connu
e Lesruptures de stock ne sont pas acceptées

e Le prix d’acquisition est constant

e L’entrée de la commande dans le systéme est instantané une fois la commande saisie

o Le colt de passation a la commande est connu, le cot de possession du stock est connu

e Le lot sera toujours de méme taille

Le plus économique est alors de faire entrer en stock le lot au moment ou le stock passera a 0:

gestion idéale sur point de commande.

Les systémes informatiques intégrent la formule de WILSON et peuvent proposer un calcul

automatique de la quantité économique sur ce modele.

Cette formule est limitée par les hypothéses de régularité (avenir certain :

devraient étre connus et stables) qu’elle suppose et est finalement peu utilisée.
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Le coiit des stocks

Un stock supporte deux sortes de colts: les colts de possession (colts financiers, co(ts
d'obsolescence, des colts différentiels d'achat ceux-ci difficiles a appréhender car ils expriment les
conditions de prix obtenues en fonction du marché, des quantités achetées), les colts d'exploitation
du stock (colts des procédures d'achats, colts de conservation en magasin, cots d'exploitation dont
on ne sait s'il faut les imputer au stock ou a I'activité qui justifie le stock (vente, production, etc.), des
colts de rupture de stock, colts de réapprovisionnement ). Le co(t total annuel d'un stock est
souvent supérieur a 20% de sa valeur moyenne.

La réduction des stocks

Réduire les stocks grace a une analyse PARETO (classe ABC) des stocks qui permettra la classification
des articles (par la cartographie des stocks par rapport aux ventes ou a la demande). Son principe
sera de comparer les stocks en € aux ventes, aux commandes, aux prévisions et de tirer de ces
analyses un mode de gestion par article, approprié a sa classe dans la cartographie.

Plusieurs cartographies...

Volume
\

Produits finis
Semi-finis
Matieéres premiéres

Niveaux Une cartographie globale, et
une pour chacun des dépots

VOLUNE

TR CE

Pour chacune des cartographies, une
analyse détaillée des classifications
obtenues, en fonction de la Dépdts

Dépdts
Ventes et

consommation et/ou des besoins e consignation
futurs, une proposition de niveaux de
stock grace a une simulation
Déepbts
Semi-finis
DS
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Pour finir, rappel des vocabulaires métier

Les

acronymes
APS : Advanced Planning and Scheduling : Planification et Ordonnancement avancés
ATP/CTP : Available to Promise / Capable to Promise : Disponible a la vente / Capacité
disponible alavente
AOM : Advanced Order Management : Gestion Avancée des Commandes
Demand Planning & Scheduling : Planification de la demande et Ordonnancement
EDI : Electronic Data Interchange : Echange de Données Informatisées
ERP : Enterprise Resource Planning : Planification des ressources de I'entreprise
GPAO : Gestion de Production Assistée par Ordinateur: GPA: Gestion Partagée des
Approvisionnements
MES : Manufacturing Execution System : Suivi de Production
MRP (+MRP1) : Manufacturing Requirement Planning : Planification des besoins  en
composants + charges
MRP2: Manufacturing Ressource Planning : Planification des capacités de production
TMS : Transport Management System : Gestion du Transport
SCE : Supply Chain Execution : Exécution de la Chaine logistique globale
SCP : Supply Chain Planning : Planification de la chaine logistique globale
TMS : Transport Management System : Gestion du Transport
WMS : Warehouse Management System : Gestion d’entrepot

Etquel ques traductions

Allocation : réservation

Anticipated delay report : préavis de retard
Backflush : post-consommation

Back order : manquant

Bill of material : nomenclature

Capacity requirements planning : calcul des charges
Cause and effect diagram : diagramme cause-effet
Cycle count : inventaire tournant

Cycle time : temps de cycle

Dedicated line : ligne dédiée

Delay : retard

Demand pull : demande tirée par I'aval
Dependant demand : besoins dépendants

Due date : date de fin, date d’échéance

Economic order quantity : quantité économique
Explosion : décomposition des besoins
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Exponential smoothing : lissage exponentiel
External set-up time : temps de réglage externe
Finite loading : capacité finie

Firm planned order : ordre ferme planifié

Five w’s : les 5 pourquoi

Gross requirements : besoins bruts
Independant demand : besoins indépendants
Infinite loading : capacité infinie

Internal setup time : temps de réglage interne
Inventory control : gestion des stocks

Inventory management : tenue des stocks

Item : article

Lead time : délai d’obtention

Manufacturing order : ordre de fabrication (MO = OF)
Material : composants

Material management : direction logistique
Net requirements : besoins nets

Order point : point de commande

Planned order : ordre proposé : planifié non ferme
Purchase order : OA ou Ordre d’Achat

Push system : systéme poussé

Queue : file d’attente

Queue time : temps d’attente

Raw material : matiere premiere
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