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Introduction

Au terme de ces trois années d’études en vue de l'obtention d’un diplome de bachelier en
« Management de la logistique », il est demandé aux étudiants d’effectuer un stage dans une
entreprise ou la logistique revét une place considérable. J'ai donc choisi de réaliser le mien au sein de
I’entreprise NMC S.A. a Eynatten, entreprise ayant une renommée internationale dans la production
de produits a base de mousse synthétique. Parmi les trois périodes de stage possibles, j'ai opté pour
celle d’'une durée de 13 semaines allant du 4 février jusqu’au 3 mai 2019.

Lors de ma recherche de stage, j’ai eu I'opportunité de pouvoir rencontrer Monsieur Thonnissen,
manager du département logistique chez NMC S.A., qui, depuis un certain temps, cherchait quelqu’un
qui aurait pu répondre a sa question : « L’implémentation d’un Multi-Order-Picking (MOP) serait-elle
faisable dans ces entrepdts ? ». Ce projet lui semblait prometteur, mais n’a pas été validé par la
direction, celle-ci le trouvant trop complexe et énergivore.

Dés lors, ce sujet m’a paru suffisamment important et intéressant pour pouvoir justifier la nécessité
d’une étude approfondie et donc d’en faire mon travail de fin d’études.

En concertation avec Monsieur Thénnissen, j'ai fini par intituler ce travail « Etude de faisabilité et de
viabilité pour la création d’'un Multi-Order-Picking dans les entrep6ts de stockage 11 et 15 chez NMC
S.A. Eynatten ».

Mes recherches reposeront principalement sur des ouvrages, sites internet, conseils de mes
professeurs et du personnel de I'entreprise ainsi que sur I'entrevue réalisée avec l'entreprise
spécialisée en solutions de gestion interne des stocks et qui sera responsable du développement de
cette technologie. Etant donné que ce type de systéme de préparation de commande n’a pas été traité
auparavant par d’autres étudiants, je ne pourrai me fonder que sur les informations récoltées auprés
des sources citées ci-dessus.

Les objectifs qui m’ont été confiés par mon superviseur en entreprise sont clairs. Premiérement, je
vérifierai la faisabilité de ce projet des points de vue pratique et informatique sur le terrain étudié.
Deuxiemement, j’évaluerai la rentabilité de celui-ci par I'intermédiaire d’un cahier des charges. Et en
dernier lieu, j'effectuerai une analyse de profitabilité me permettant de définir une stratégie de mise
en place.

Pour assurer une bonne lecture, mon étude comprendra trois grandes parties :

La premiere partie de mon travail permettra de fixer le cadre théorique du sujet étudié par une
présentation de I'entreprise, des lieux et acteurs impliqués ainsi que par une description du
fonctionnement de la préparation de commande.

Dans la deuxiéme partie, je me concentrerai sur le développement du péle méthodologique. Vous y
retrouverez donc ma réflexion au sujet de lI'intérét du projet, des flowcharts, des outils d’aide a la
décision de méme que les besoins tributaires de cette résolution.

Introduction



Le dernier chapitre est, quant a lui, consacré au pble pratique mettant en avant, d’'une part,
I’élaboration du cahier des charges, I'analyse de rentabilité par I'intermédiaire de simulations de
tournées MOP et d’un calcul ROI et, d’autre part, mes recommandations d’optimisation pour ce

nouveau systeme MOP.

Introduction



Liste des abréviations

Abréviations

Significations

% cdes groupées

Pourcentage des commandes groupées

% cdes non groupées

Pourcentage des commandes non groupées

/i Par jour

A Anbruch = Articles dont I'emplacement de
stockage est considéré comme destiné a des
colis comptabilisés comme cartons rompus

BL Bon de livraison

BOL Commande client

CDC Cahier des charges

DECO Produits de décoration

DIY Do it yourself

Eco. heures Economie totale de temps calculée en heures sur

une année

Eco. tps con./an (ss)

Economie de temps pour les commandes
consolidées par an (calculée en secondes)

Eco. tps n con./an (ss)

Economie de temps pour les commandes non
consolidées par an (calculée en secondes)

ERP Enterprise resource planning = un progiciel de
gestion intégré (ex. : SAP)

FTL Full truckload

G Colis/cartons entiers

GSB Grandes surfaces de bricolage

H Hall

ISO Produits d’isolation

LTL Less-than-truckload

LVS Lagerverwaltungssystem = Systéme de gestion
d’entrep6t (SGE) = Warehouse Management
System (WMS)

M Colis/cartons mixtes

MDE Mobile Datenerfassung = Acquisition mobile des
données

Mischbol's Commande client dont les articles commandés
se trouvent dans des halls de stockage différents

MM Material Management = Gestion de matériel

MOP Multi-Order-Picking =  préparation multi-
commandes

MP Matieres premieres

NB Nombre

NB cdes/an Nombre de commandes par année

NB cdes/j Nombre de commandes par jour ouvrable

Liste des abréviations
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NB colis Nombre de colis

NB pos. Nombre de positions

NFO Produits de la gamme Nomafoam

NVE Nummer der Versandeinheit = Numéro
séquentiel de colis (en anglais c’est « Serial
Shipping Container Code » aussi abrégé SSCC)

PL Pickinglist (for delivery) = Feuille de contréle des
articles prélevés

R Colis/cartons rompus

ROI Return On Investment = Retour sur
investissement (RSI)

SD Sales and Distribution = Vente et distribution

SIvV Service interne des ventes

SOP Single-Order-Picking

TCD Tableaux croisés dynamiques

TCL Type de client

TPT Transporteur

TPTn°5 Cinquieme transporteur qui intervient dans la
sélection de tri, mais devant rester anonyme.

VKE Verkaufseinheit = Articles dont I'emplacement
de stockage est considéré comme destiné a des
colis comptabilisés comme cartons entiers.

Z1 Load consolidation = Consolidation de charge

7 Express

ZHU SAP General Handling Unit = Unité générale de

transport sur SAP

Tableau 1 : Liste des abréviations.

Liste des abréviations
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Chapitre 1 — Entreprise NMC S.A.

1.1 Présentation générale

NMC S.A. a été fondée en 1950 par |'entrepreneur Gert Noél et son épouse, sous le nom de Noél-
Marquet & Cie, a Eupen sur la place du Marché, comme société commerciale belge. En 1959,
I'entreprise s'installe sur une grande surface de la HochstralRe, qui a pu étre agrandie par plusieurs
acquisitions de terrain. Fin 1982, |'occasion se présenta d'acquérir les locaux vacants de la Chocolaterie
Jacques a Eynatten, pres d'Aix-la-Chapelle, pour y implanter ses batiments de production, de stockage
et de services administratifs. NMC est aujourd'hui une entreprise internationale active dans le
développement, la production et la commercialisation de mousses synthétiques. L'entreprise emploie
environ 1650 personnes sur 16 sites dans toute I'Europe. En 2017, le groupe a réalisé un chiffre
d'affaires a hauteur de 250 millions d'euros. Les domaines d'application de cette entreprise vont de
I'aménagement d'intérieurs, de fagades et de terrasses a l'isolation, en passant par des produits
industriels et d'emballage, des articles de sport et de loisirs.

Afin d’illustrer au mieux la présence du groupe NMC dans le monde, voici ci-dessous une carte
localisant I'ensemble de leurs distributeurs, filiales et partenaires.t

NG
LE GROUPE

NMC sa headquarters
NMC Deutschland GmbH
NMC Schéfer GmbH
NMC Czech s.ro.

NMC lberica S.LU.

NMC Termonova Oy
NMC Cellfoam Oy

NMC France sas

NMC ltalia s.rl.

NMC Info K.

NMC Norge AS

NMC Polska Sp.Zo.o.
NMC Romania srl

NMC Russia

NMC Ukraine

NMC Cellfoam AB
Sundquist Components AB
NMC Sverige AB

NMC Slovakia s.r.o.

® Distributeurs NMC UK Lid.
@ Filiales
M Nos partenaires: NOMACO, inc - USA, NMC PU Profile Sdn. Bhd. - Malaisie NMC DECO INDUSTRIA S.A.

Figure 1 : Carte mondiale des distributeurs, filiales et partenaires de NMC groupe.?

1 Ces 2 paragraphes sont inspirés de : NMC S.A. (1 janvier 2019). Brochure NMC "We will succeed together". Eynatten,
Belgique. Consultée le 2 mars 2019.

2 Source de 'image : ibid., p. 10.
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1.2 Plan stratégique de I'entreprise

La stratégie commerciale de NMC est basée sur 9 valeurs fondamentales représentées ci-dessous :

Equilibre Détermination Innovation
Nous répondons aux attentes en harmonie Nous agissons de fagon ciblée et efficace Nous fagonnons notre avenir de fagon
proactive
Esprit d'@équipe Motivation Transparence
Nous travaillons en équipes pour un objectif MNous nous encourageons mutuellement Nous communiquons de fagon ouverte et
commun honnéte
Crédibilité Agilité Gestion durable
Nous méritons la confiance Nous anticipons les changements Mous considérons que le succés a long terme

est I'objectif principal pour toutes nos actions

Figure 2 : Les 9 valeurs fondamentales du groupe NMC.3

Cette étude de faisabilité fait clairement partie de leurs valeurs d’innovation et d’agilité. Face a un
marché en constante évolution, NMC défie le statu quo et poursuit son objectif d’amélioration
continue. Leur philosophie « d’innovation » est de prendre des initiatives tout en agissant de fagon
déterminée, coordonnée et responsable. L'anticipation des changements nécessaires a I'entreprise
pour rester compétitive se traduit par la valeur de « I'agilité ». Cette valeur est axée sur le
raccourcissement des cycles de développement des nouveaux produits et services afin que I'entreprise
puisse se consacrer davantage a l'innovation. Ces 2 valeurs sont donc complémentaires 'une de
I'autre.*

Etant donné que la partie consacrée a la logistique de I'entreprise représente un domaine qui
occasionne des dépenses et non des revenus, il est vital pour NMC de maintenir les frais qui y sont liés
les plus restreints possible. Afin d’atteindre cet objectif, le département logistique est a la recherche
continue de systemes et procédures d’innovation et d’optimisation de leurs flux et dépenses
logistiques.

3 Source de I'image et des valeurs : NMC S.A. (12 février 2019). Nos valeurs. Consultée le 13 février 2019, sur nmc.eu:
https://nmc.eu/fr/nos-valeurs.

4NMC S.A. (1 novembre 2018). Nos valeurs et lignes directrices pour I'assurance qualité, la coopération et le
développement durable. Eynatten, Belgique. Consulté le 2 mars 2019.
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1.3 Organigramme

1.3.1 Organigramme général du site NMC S.A. Eynatten

IPC 0101 Vers.3.32

Varwaltungstat

‘ General Overview ‘

Mg BU NE

Sales Mgr Export

Niveau hiérarchique de la
logistique chez NMC

nvironment Mgr

Figure 3 : Organigramme général du site NMC a Eynatten.®

5 Source de I'organigramme : NMC S.A. (1 février 2019). Organigramme 2019. Eynatten, Belgique. Consulté le 2 mars 2019.
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NMC S.A. Eynatten occupe actuellement 501 personnes, dont 302 ouvriers, 119 employés et 80 cadres.

Ce nombre important de cadres sur ce site de production de NMC se justifie du fait qu’il s’agit de leur

siege social ou est prise la majorité des décisions de I’'ensemble des sites de productions de I’entreprise

a travers le monde. Au sommet de la hiérarchie de ce groupe international se trouve le président du

conseil d’administration, Monsieur Noél, qui est directement suivi par le CEO, Monsieur Bosten. En ce

qui concerne le département logistique de I'entreprise, il se trouve parmi les différents départements

supervisés par le directeur général, Monsieur Vorhagen (cf. cadre orange dans I'organigramme ci-

dessus).®

1.3.2 Organigramme du département logistique

Warehouse
— MEESSEN Elmar

Customer Service Mgr

M. Koenigshoven Guido

!

15 employés

v
23 ouvriers : H11-15

Team
Coordinator

Expediion

DEMONTHY Patrick

\ 4
- 1 Assistant
Warehouse Mgr

- 3 brigadiers

- 19 magasiniers

—_—— e e = — — — — ==

Figure 4 : Organigramme du département logistique du site NMC a Eynatten.”

Customer Service

6 THONNISSEN, R. (12 mars 2019). Entretien avec mon superviseur pour obtenir des données internes a I'entreprise. (Y.

Péters, intervieweur).

7 Source de la partie centrale de I'organigramme : NMC S.A., op. cit., p. 12.
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C’est Monsieur Thonnissen, le responsable du département logistique, qui m’a proposé d’étudier la
faisabilité de I'implémentation d’un Multi-Order-Picking (MOP) au sein des entrepots de stockage 11
et 15.

Mes principaux interlocuteurs pour ce projet sont Monsieur Thonnissen, qui chapeaute cette étude,
M. Mattar, qui est la personne référente pour la gestion du fonctionnement du WMS (LVS), ainsi que
M. Meessen, responsable des entrepots 11 et 15, et son assistant, M. Theves. Néanmoins, j'ai
également travaillé en étroite collaboration avec les différents membres du personnel du bureau
d’expédition et les ouvriers des deux entrep0dts, car ce sont bien eux qui devront au final appliquer
qguotidiennement I'utilisation du Multi-Order-Picking sur le terrain. Cela m’a permis de mieux mesurer
I'impact des changements qu’occasionnerait la mise en application d’'un systeme de Multi-Order-
Picking sur I'ensemble de ces flux logistiques. Tout commence par les données primaires, qui
permettront de définir un premier filtre MOP. Celles-ci proviennent du département du service interne
des ventes (SIV), qui réceptionne et traite les commandes clients pour ensuite les communiquer via
SAP au personnel du bureau d’expédition, afin que celui-ci puisse générer les documents liés a la
commande et déclenche la préparation des différentes commandes dans les entrep6ts respectifs du
site. Je ne travaille donc pas directement avec le département SIV, mais il est vital de souligner que
celui-ci est intimement lié aux deux étapes suivantes vu qu’il se trouve au début de la chaine
d’informations.

14
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Chapitre 2 — Lieux, transporteurs et systemes informatiques
concernés par |I'étude

2.1 Présentation générale des halls 11 et 15

Le site NMC S.A. Eynatten représente 37 hectares en superficie, dont 80.000 m? de batiments avec
44,000 m? d’entreposage. Cette surface d’entreposage est répartie en 8 entrepdts, dont les entrepbts
n° 3 et 4 stockant des matieres d’isolation, les n° 5 et 6 contenant les matieres premieres nécessaires
a la production, le n° 10 ayant les produits de type Nomafoam et le n° 16 groupant un mélange de
produits Nomafoam, d’isolation et de décoration DIY. Le hall 11 contient les produits d’isolation (DIY
ISO) et de décoration (DIY DECO) de la catégorie « Do it yourself » (DIY) pour les grandes surfaces de
bricolage (GSB), et le hall 15, les produits de décoration pour les professionnels (DECO PRO). Ci-dessous
vous trouverez un plan détaillé du site et une description de chacun des batiments.

Bureaux usine / Werksbiiro

Production PE / Produktion PE
10. 11 101 13

Magasin / Warenlager

Expédition / Ware nausgang

f on marchandises /

Wareneingang

R&D /F&E

o tion / Konfektion

Production / Produktion HDPS
Atelier / Werkstait

Production / Produktion PS
Production / Produktion PU

Production / Produktion PE

Figure 5 : Plan du site de NMC a Eynatten.8

L’étude du projet MOP sera axée sur les entrepdts 11 et 15, car ceux-ci ont le plus d’expéditions de
commandes clients dont le chargement des colis commandés doit étre effectué en vrac et non sur des
palettes. En vue de vous donner un ordre de grandeur du terrain étudié, les halls 11 et 15 ont
représenté un peu plus de 68.000 commandes, ce qui correspond a un peu plus de 352.000 cartons
préparés par les préparateurs de commandes au cours de I'année 2018. Pendant cette méme année,
le hall 11 a comptabilisé I'expédition de 609 types d’articles différents parmi 36.983 commandes et le
hall 15 a expédié 804 types d’articles parmi 31.206 commandes clients. De plus, les entrep6ts 11 et 15
comptent respectivement une superficie de 5.760 m? et de 7.200 m?, et nécessitent de longs

8 Renseignements et documents internes a I'entreprise aimablement donnés par mon superviseur en entreprise :
THONNISSEN, R., op. cit., p. 13.
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déplacements pour les préparateurs de commandes. Ci-aprés vous trouverez un tableau récapitulatif
de ces valeurs.®

Valeurs clés de I'année 2018 par hall de stockage
Données/hall H11 H15
NB cdes préparées (H11 + H15) > 68.000
NB cartons préparés (H11 + H15) >352.000
NB types d'articles # expédiés 609 804
NB cdes préparées/hall 36.983 31.206
Superficie en m?/hall 5.760 m? 7.200 m?

Tableau 2 : Ordre de grandeur du terrain étudié.?®

Vous trouverez également les plans de ces 2 entrep6ts avec une identification des produits et du flux
de la préparation de commandes dans les annexes (figures 16 et 17).

2.2 Présentation du département d’expédition

Les bureaux du département d’expédition se situent dans le batiment n° 3 du site. La charge de travail
du personnel est répartie entre 2 équipes d’employés administratifs. La premiere équipe de 4
employés s’occupe de I'expédition de I'ensemble des marchandises ayant un volume maximal de 10
m3 par commande. Ce sont des commandes dites de « messagerie ». Ces commandes sont expédiées
a travers toute I'Europe : Allemagne, France, Pays-Bas, Belgique, Luxembourg, Autriche et Suisse. En
revanche, la seconde équipe de 4 employés est responsable de toutes les commandes dépassant les
10 m3 par commande. Ces commandes comprennent les envois LTL (less-than-truckload), FTL (full
truckload) et les exportations hors Union européenne. Les taches principales de ces employés sont la
gestion administrative et informatique des expéditions ainsi que I'accueil des chauffeurs. Chacune de
ces 2 équipes a un team leader qui organise et coordonne le travail et sert de premiere personne
ressource en cas de probléme. Dans ce méme batiment nous retrouvons également les bureaux de
I'assistant logistique et du responsable en chef du département logistique, ainsi qu’une partie du
stockage des matieres d’isolation et les quais de chargement du hall n° 3. Les employés d’expédition
génerent, impriment et trient les bons de livraison, pickinglists et étiquettes d’expédition nécessaires
a I'implémentation d’un systéme de préparation a commandes multiples.

9 Source des valeurs : NMC S.A. (4 février 2019). Base de données Excel des shimpents 2018 du site Eynatten. Eynatten,
Belgique.

10 Tous les tableaux et figures qui n’ont pas de source ont été entierement réalisés par moi-méme.
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2.3 Présentation des transporteurs et clients concernés par cette étude

L'entreprise NMC S.A. Eynatten fait appel a un nombre important et varié de transporteurs pour
expédier ses marchandises a travers le monde entier. Tous ces transporteurs n’entrent pas en ligne de
compte dans mon étude : j'ai gardé uniquement ceux effectuant le transport des marchandises des
halls 11 et 15. De plus, le systeme MOP ne se justifiant que pour des volumes importants de colis
expédiés journellement, j'ai di en exclure ceux ne répondant pas a cette exigence. Grace a cette
démarche, j’ai pu identifier quatre transporteurs sollicités quotidiennement aux halls 11 et 15 et
disposant des caractéristiques nécessaires pour étre acceptés dans mon étude. Cependant, pour des
raisons de confidentialité, je nommerai ces quatre différents transporteurs respectivement TPT
(transporteur) n° 1, TPT n° 2, TPT n° 3 et TPT n° 4. Chacun de ces transporteurs impose d’apposer sur
ses colis des étiquettes d’expédition spécifiques a ses exigences et qui sont générées et imprimées par
le logiciel Heidler.

En outre, pour certains clients, NMC S.A. est obligée de coller une, voire deux, étiquette(s)
supplémentaire(s) du client soit sur la (les) palette(s), soit sur chaque colis expédié. Cependant ces
étiquettes clients ne sont pas générées ni imprimées par Heidler, mais via la page internet des clients
en question. A cela s’ajoute le fait que certains clients souhaitent des customisations particuliéres
avant I'expédition de leurs colis. Etant donné que les noms de clients doivent rester anonymes, mais
gue je devrai les mentionner dans ce travail, je les ai renommés et identifiés respectivement : TCL (type
de client(s)) n®1, TCLn° 2, TCLn® 3, TCLNn° 4, TCLNn° 5, TCLn° 6, TCLNn° 7, TCLNn° 8, TCLn° 9, TCL n° 10,
TCL n° 11 et TCL n°® 12. Chacun de ces TCL représente donc un client ou un ensemble de clients qui
exige une customisation particuliére pour I'expédition de ses colis, commandes qui devront donc
éventuellement étre exclues des tournées MOP de commandes consolidées.

2.4 Logiciels logistiques utilisés : WMS (LVS), Heidler et SAP

Les 3 logiciels informatiques utilisés dans ce projet ont chacun leur fonction bien spécifique dans
I’entreprise. Une description de leurs interventions et de leurs fonctions dans les processus logistiques
me semble donc essentielle pour une bonne compréhension des chapitres suivants de ce travail.

2.4.1 Logiciel de gestion d’entrepot : WMS (LVS)

Tout d’abord, nous avons le systéme de gestion d’entrepot WMS (LVS) fourni par Prologistik, une
entreprise allemande sise a Dortmund et a Pinneberg. Les 30 ans d’expérience dans la programmation
de logiciels et d’offres de hardware pour la logistique en font un partenaire fiable avec des solutions
efficaces aptes a répondre aux demandes spécifiques de I'entreprise. Ce type de logiciels de gestion
d’entrep6t est toujours extensible en fonction des parameétres supplémentaires souhaités par le client
et est donc bien adapté aux besoins de I'entreprise NMC.
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Pour ce qui est de la partie de la préparation de commande, Prologistik propose 4 types d’opérations :

— le PL-KOM,

— le PICK-BY-VOICE,

— le PL-PICK & PACK,

— le PL-PICK & GUIDE.*

NMC a opté pour le type de préparations de commandes « PL-PICK & GUIDE » de Prologistik et qui
correspond a du Pick-by-Scan, encore appelé Pick-by-MDE. Celui-ci lui permet d’organiser ses
préparations de commandes en optimisant les trajets parcourus par les différents opérateurs,
commande apres commande. Le guidage de I'opérateur a travers |'entrepo6t se fait par I'intermédiaire
de I'ordinateur de bord embarqué sur le gerbeur électrique, appelé « Mobile Datenerfassung » (MDE).

En annexe, vous trouverez au tableau 12 quelques masques du WMS (LVS) gu’utilise le magasinier lors
de 'opération de picking, ainsi qu’'un exemple de masque utilisé dans les bureaux a la figure 18.

Le programme de gestion d’entrepot est concu par Prologistik de telle maniere que des modifications
de paramétrages puissent étre effectuées pour pouvoir canaliser au mieux les flux logistiques dans
I’entrepot. Sur le masque du profil d’utilisateur, des paramétrages spécifiques peuvent étre attribués
par les personnes responsables de la gestion du WMS (LVS). En annexe a la figure 19 vous trouverez
un exemple de ce masque appelé « profil d'utilisateur ». La technologie des WMS évoluant
constamment, une mise a niveau de celui-ci sera prévue dans les prochaines années.

2.4.2 Progiciel de gestion intégré (ERP) : SAP R/3

Pour ce qui est de I'ERP, I’entreprise a opté pour I'achat de la licence du progiciel de gestion intégré de
SAP de version R/3 4.6c. Cette version est actuellement de type client/serveur et permet a I’entreprise
de couvrir la majorité de ses activités de gestions comptable, logistique et des ressources humaines.
Actuellement, I'entreprise prévoit un passage a la version la plus récente de ce progiciel « SAP HANA
S/4 »'? pour les années 2024-25, mais ce transfert ne pourra s’effectuer que lorsque tous les sites de
production de NMC seront équipés du systeme SAP. De nos jours, NMC a concentré ses efforts en
priorité sur les sites générant 70 % de son chiffre d’affaires, dont un en Belgique, un au Royaume-Uni,
un en France, trois en Allemagne, deux en Suéde et finalement deux qui sont en cours d’installation en
Finlande. Il reste donc quelques sites de production qui n’en sont pas encore équipés. Les possibilités
qu’offre cette nouvelle version de SAP ne seront donc pas exploitables dans I'immédiat.*

Parmi les différentes branches que propose ce progiciel, mon étude sera axée sur sa fonctionnalité de
gestion « logistique », et plus particulierement I'impact de I'implémentation du Multi-Order-Picking
sur les modules MM (Material Management) et SD (Sales and Distribution).'*

11 Ces 2 paragraphes sont inspirés de : Prologistik (14 mars 2019). Warehouse Management Software. Consulté le 16 mars
2019, sur prologistik.com: https://www.prologistik.com/en/warehouse-management-software/.

12 SAP (15 mars 2019). Gestion de la relation client et expérience client — SAP C/4HANA. Consulté le 16 mars 2019, sur
sap.com: https://www.sap.com/france/index.html.

13 THONNISSEN, R., op. cit., p. 13.

14 DEHUT, P. (9 octobre 2019). Les ERP, 3ML Q1 HeCH, Partie 3 — Les concepts de base d'un ERP. Liege, Belgique.
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2.4.3 Systeme d'expédition modulaire : Heidler HVS32

Heidler est le logiciel d’impression d’étiquettes d’expédition qu’a choisi I'entreprise NMC afin de
pouvoir expédier au mieux ses différentes marchandises avec les transporteurs TPT n° 2, TPT n° 1 et
TPT n° 4. ’avantage de ce logiciel tient au fait qu’il est moins cher de générer de nouvelles étiquettes
pour de nouveaux transporteurs. Cela est d0 au fait que Heidler mutualise les frais de nouveaux
modules d’étiquettes via la masse de ses clients utilisant celles-ci. A présent, Heidler est capable de
générer 200 modeles d’étiquettes de transporteurs différents et posséde de nombreuses extensions.™

Dans le cadre de mon projet, il est nécessaire de savoir que les employés du bureau d’expédition
utilisent ce logiciel principalement pour pouvoir effectuer des annotations sur I'étiquette d’expédition,
telles que I’heure d’un envoi express, le nombre de cartons et de palettes que représente lacommande
client et des informations liées aux conditions de livraison (ex.: la date de livraison, les heures
d’ouverture du client, le numéro de contact du client pour que le transporteur puisse convenir avec
celui-ci de son heure d’arrivée). Ce logiciel permet également de supprimer ou d’ajouter des étiquettes
liées a une commande et de transférer toutes ces données au transporteur concerné en fin de journée.
Ces opérations sont actuellement encodées manuellement dans le systéme par les employés du
service d’expédition de NMC.

Toutes les étiquettes standard ne nécessitant pas de modifications directes sont actuellement
imprimées par SAP, telles que les étiquettes standard de TPT n° 2 et TPT n° 3.

D’autres étiquettes qui sont plus spécifiquement liées a certains clients (ex. : NVE TCL n°® 2, NVE TCL n°
4, NVE TPT n° 1 TCL n° 10 et NVE TCL n° 8) ne sont actuellement pas disponibles sur le programme
Heidler et sont donc générées par la plate-forme internet du client en question. Par conséquent, ces
étiquettes sont imprimées sur d’autres imprimantes en fonction des exigences de la clientéle.

Vous trouverez dans les annexes les masques principaux de ce logiciel (figures 20 et 21).

15 Heidler (18 mars 2019). Software — What are our advantages? Consulté le 19 mars 2019, sur heidler-strichcode.de:
https://heidler-strichcode.de/www/EN/HTML/main.php?TargetPage=software.
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Chapitre 3 — Préparation de commande

3.1 Définition de la préparation de commande simple et de multicommande

Afin de partir d’'une bonne base, il me semble important de rappeler quelques notions théoriques liées
a la préparation de commande.

Tout d’abord, il convient de préciser qu’une préparation de commande consiste a regrouper, avant
I’expédition, les articles dont la quantité par position de commande est inférieure a une unité compléete
de chargement (caisse mobile ou semi-remorque). Une commande se définit dés lors par le nombre
de lignes ou le nombre d’articles qui seront expédiés pour le client.®

Les unités de chargement les plus utilisées pour les halls 11 et 15 sont les cartons et ensuite les
palettes. Certaines autres unités de chargement sont également utilisées, mais, comme celles-ci sont
trés peu fréquentes dans les deux halls concernés par mon étude, je ne les aborderai pas. Vu l'existence
de ces autres unités de transport, I'entreprise NMC a identifié dans le systeme SAP une unité virtuelle
personnelle qui est le ZHU. Le Z représentant tout début d’une information générée sur SAP et le HU
signifiant « Handling Unit » pour désigner de maniére générale une unité de transport sans
nécessairement devoir créer une unité spécifique sur SAP spécifiant chaque contenant utilisé au sein
de I'entreprise.!’

Statistiqguement parlant, plus ou moins 50 % des co(its d’exploitation d’un entrep6t sont des charges
salariales.® Dans le cas de cette entreprise, 'infrastructure ne permet pas de réduire les coQts par une
automatisation plus poussée et les entrepots disposent déja d’engins de manutention appropriés. Dés
lors, il incombe de trouver une solution pour optimiser ces flux de préparations de commandes et
diminuer les frais qui y sont associés.

Actuellement, les préparations de commandes sont effectuées sur le principe de « Single-Order-
Picking » (SOP), c’est-a-dire commande apres commande. Afin de réduire les trajets parcourus par les
magasiniers et éviter une opération de contréle systématique en fin de parcours, une implémentation
du systéme en Multi-Order-Picking pourrait s’avérer trés efficace pour réduire ces colts a long terme.
Ce systeme de picking serait combiné avec un collage de I'étiquette de transport sur le carton expédié
directement lors de I'exécution de la tournée de picking.

Le principe du Multi-Order-Picking ou Batch Picking®®, également abrégé en MOP, consiste a regrouper
un certain nombre de commandes de clients ne contenant qu’un faible nombre d’unités a prélever.
Cette méthode de préparation de commande a deux principaux avantages et inconvénients. Au rang
des avantages, elle permet de gagner du temps par une optimisation des trajets et de diminuer les
charges physiques du personnel grace a une massification des prises pour réduire ainsi les
déplacements et les manutentions. Au rang des inconvénients, il y a un risque d’erreur plus élevé et

16 Définition inspirée de : MOYSON, J. (2018). Syllabus 2GTLE — Logistique d’entreprise : la préparation de commande. Liége.

17 THONNISSEN, R., op. cit., p. 13.
18 MOYSON, J., op. cit., p. 20.
19 DE KOSTER, R. (2005). Design and control of warehouse order picking: a literature review. Rotterdam.
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de complication d’organisation.?’ Une comparaison visuelle simple de ces deux méthodes de picking

pourrait se résumer comme ci-aprés a la figure 6.

Single-Order-Picking (SOP)

Multi-Order-Picking (MOP)

ZONE DE PREPARATION DE COMMANDE
(COLISAGE)

\

\

ZONE DE PREPARATION DE COMMANDE
(COLISAGE)

ETAGERE A

ETAGERE B

ETAGEREC

Figure 6 : Comparaison simple des parcours SOP vs MOP.

En se référant a la représentation schématique de la complexité des systemes de préparation de

commande de Goetschalckx et Ashayeri en 1989, nous pouvons constater que le Batch picking est bien
en adéquation avec la méthode du Pick-by-Order utilisé dans I'entrepot de NMC (voir triangle sur le

schéma ci-dessous). %

A

Mechanisation level d@?
o
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—+— Dynamic

1 (e.g. vertical carousel)

Warehouse dimensionality

3 (e.g. many aisles, each with
several storage levels)

2 (e.q. single-aisle AS/RS)

Strategic level
(system characteristics)

Discrete (wave-picking)
Continuous

Order release mode
Progressive zoning

Synchronized zoning

Policy level
(order-picking organization and
operational policies)

Figure 7 : Processus d'exécution des commandes chez Flidkt Woods de Goetschalckx et Ashayeri en 1989.22

20 Avantages et inconvénients inspirés de : Weclapp (25 février 2019). Was ist Kommissionierung? Einfach und verstdndlich
erkldrt. Consulté le 26 février 2019, sur weclapp.com: https://www.weclapp.com/de/blog/kommissionierung/.

21 LENOBLE, N. (2017). Optimisation de la préparation de commandes dans les entrepéts de distribution. Grenoble.

22 Source de I'image : ibid., p. 21.
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3.2 Préparation des commandes a |I'heure actuelle

Le principe de préparation de commande dans les entrepbts du site de NMC S.A. Eynatten est
orchestré via le logiciel de gestion d’entrepot WMS (LVS) de Prologistik. Celui-ci calcule, pour chaque
commande lui étant envoyée par SAP, une tournée optimale. Cette tournée sera toujours organisée
de maniere a prélever les articles de la commande se trouvant le plus éloignés en premier et a finir par
ceux se trouvant le plus proches de la zone de contréle respective du dép6t de la marchandise. Ce
principe peut se dessiner comme sur I'image ci-dessous.

Taslissaayinayl/ws
R A
H 1 | e F
=) .
sllsnl =
upyi | |
] | - u
— | | || -
e === .

Figure 8 : Parcours optimal de préparation de commandes du plus loin au plus proche.?3

Le calcul de cette tournée optimale sera cependant influencé par un code d’ordre de grandeur des
priorités de prélevement allant de 1 a 9. Il advient donc que si une commande comporte un article a
prélever de code 9 celui-ci passera avant un code 8 et un code 8 passera avant un code 7 et ainsi de
suite. Cela permet notamment de veiller a un placement des articles de poids élevé au niveau le plus
bas de la palette lors de la tournée. Il convient également de préciser qu’au vu du guidage du
préparateur par label a travers les allées le gerbeur sera positionné au centre de I'allée, légitimant ainsi
un prélévement des colis de part et d’autre du gerbeur, comme encadré sur l'illustration ci-dessous.

Allee Allee

/ Chariat
.'—’_(_,-' Palette ‘\\‘
H U \ -
Déplacemant du chariot Déplacemant du chariat
g Diplacomant du proparatowr e [ placement du préparateur
Positionnement central du chariot Positionnement du chariot

au plus proche du picking

Figure 9 : Deux choix de positionnement du chariot dans les allées par les préparateurs guidés par label.?*

23 LENOBLE, N., op. cit., p. 21.
24 Source de I'image : INRS (2009). La préparation de commande en logistique, p. 9. Paris.

22

Chapitre 3 — Préparation de commande



nmc

L'entrep6t n’est pas organisé selon la méthode de classement ABC, mais selon la gamme et |la grandeur
des produits. Cette structure d’entreposage a un bon nombre de raisons, mais se justifie
principalement par le fait qu’une bonne majorité des colis sont de grande taille et plutot légers. Il est
des lors plus pertinent que les grands colis se trouvent souvent le plus éloignés et que les plus petits
se trouvent prés des zones de contrble. Cela permet, lors de la tournée de picking, de charger plus
facilement sa palette, vu que les petits colis sont déposés sur les grands. De plus, certaines gammes de
produits sont plus fréquemment transportées par certains transporteurs. On constate notamment que
la majorité des commandes expédiées par TPT n° 2 se trouvent dans les allées 9, 10, 11 et 12 du hall
11, raison pour laquelle la zone de contréle des colis TPT n° 2 se trouve en face de ces allées (cf.
figure 16 en annexe).

Les commandes devant étre réalisées par le magasinier lui sont attribuées par sélection manuelle sur
le WMS (LVS). Cette sélection est effectuée soit par le responsable d’entrep6t, soit par son assistant
afin de réguler au mieux la priorité des charges de travaux de la journée. Chague membre du personnel
de I'entrepdt posséde un identifiant et un code d’accés personnel au MDE se trouvant sur les gerbeurs.
C’est par l'intermédiaire des MDE que seront communiqués les emplacements de picking au
préparateur de commande lors de sa tournée. C'est également par ce méme outil que I'opérateur
confirmera les différentes étapes du processus de picking et qu’il saura dans quelle zone de controle il
devra déposer sa commande. En zone de controle ces commandes seront vérifiées quant a leur
exactitude et leur état. A cette étape le(s) bon(s) de livraison et les étiquettes d’expédition
correspondant aux colis seront apposés sur ceux-ci. Une customisation des commandes y sera
également effectuée, telle que la mise d’une étiquette TCL n° 7 et/ou d’un ruban adhésif Express, le
cerclage et filmage de la palette ou encore le rembourrage des colis rompus avant d’étre chargés dans
la caisse mobile ou la semi-remorque.
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3.2.1 Flowchart du processus des tournées de picking actuelles des cartons entiers, rompus et mixtes des halls 11 et 15

1 gerbeur + 1 palette 1 gerbeur + 1 « rehausse palette » pour colis rompus

Préparateur de commande remplit sa palette de cartons vides.

Préparateur de commande se connecte au MDE avec son identifiant et son mot de passe + scanne le hall de

préparation « Kommi Platz H11-H15 ».

Information du menu de choix d’options d’actions de la personne connectée

Sélection : VKE / Ganzpal-Kommi. -> Pour démarrer préparation d’un BOL Sélection : Anbruch-Kommi. -> Pour démarrer préparation d’un BOL

I Info du nombre de picks pour ce ship {s) i ire, volume, client final)

Sienvie de plus d’info concernant 'envoi avant début de la tournée de picking -> clic sur « Auftragsinfo » ->
liste des picks a effectuer avec le n° article, description, quantité et n® hall

s ——

I Démarrer tournée de picking clic sur « Weiter »Eﬁ

Etiquette du shipment s’'imprime + MDE affiche 1°" endroit de picking (ex. adresse : 11-09-031-00)
avec données générales et quantités a picker (ex. : 34.000 M (1 ZHU +0.000 M).

Etiquette du shipment s'imprime + MDE affiche 1°" endroit de picking (ex. adresse : 11-10-001-00)
avec données générales et quantités a picker (ex : 12.000 M (0 ZHU + 12.000 M).

nécessaire(s) aux zones d’appro. de cartons vides

T v

I Contrdle et rescanner le bon emplacement ' |

Etiquette de la commande laissée sur I'imprimante
——
l Clic sur OK pour avoir emplacement de picking suivant ‘

Répétition de I'opération de picking de base autant de fois que I’écran indique des emplacements de picking jusqu’a la fin du shipment |

Vérification sur MDE si le pré irde > A lvé
| commande pick la bonne alvéol ]T: - S‘cﬁ:ode-barres de taiveale I
T l l Picking : prendre le nombre de colis correspondant au Picking : prendre la quantité d’article(s) correspondant au nombre de M ou
Si OK alors affiche que c’est bon Si « erreur » alors affiche que ce nombre de ZHU et les placer sur la palette du gerbeur d’unité(s) indiquée(s) et I'(les) insérer dans le carton adapté sur la palette
et clic sur OK pour le pro_chain n’est pas !e b_or) emplacement v
empiacementideipickie gaefe scanne, l Pour colis rompu(s), aller se procurer le(s) carton(s) | | Coller I'étiquette de la commande a entrée du carton qui sera rempli des articles pickés

Affichage de prochaine tournée de picking
Siplace reste sur la palette, le préparateur

v début de la tournée de picking -> clic sur
| Info MDE que tournée est terminée lorsque le dernier pick est accompli I |« Auftragsinfo » -> liste des picks a effectuer avec le
n ; n° article, description, quantité et n° hall
I Scanner I'emplacement de sortie de la marchandise « Warenausgang » | Prise de décision parateur de
v

» de le expérimenté démarre une
nouvelle tournée de picking et regarde le
nombre de picks pour ce shipment.

s 2 2
| Sienvie de plus d’info concernant I'envoi avant

commande d’entamer la tournée

Préparateur de commande se dirige jusqu’a la zone de contrdle des colis et la customisation et colle I'(les) étiquette(s) de la (les) commande(s).

Figure 10 : Flowchart des étapes de picking actuelles.
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Ce flowchart regroupe I'ensemble des flux de la préparation de commandes des trois différents types
de colis pouvant étre actuellement prélevés par le magasinier. Le flux « VKE » identifie le flux de colis
uniguement composé de cartons entiers, le « A » uniquement de cartons rompus, le « M » uniguement
de cartons mixtes et les deux flux restants symbolisent la combinaison de deux ou des trois flux
précédents. Certains termes étant spécifiques a I'entreprise NMC, j’ai ajouté une légende pour illustrer
ces expressions dans les annexes au tableau 13. Je tiens également a préciser que je me suis procuré
un logiciel informatique professionnel externe a I'entreprise, nommé Visio?, que j’ai jugé essentiel a
la bonne réalisation de mes différents diagrammes qui apparaissent dans cette étude.

3.3 Préparation des commandes futures par « Multi-Order-Picking » des halls 11 et 15

A la suite de la visite des agents de Prologistik, seul le systéme de préparation de commandes MOP
pour les colis entiers (aussi nommé VKE) destinés a étre transportés par TPT n° 2 et TPT n° 3 sera retenu
et développé dans un premier temps. L'idée de réaliser le MOP sur les bases du WMS (LVS) et de
I'impression en direct des étiquettes d’expédition liée au programme Heidler est approuvée.

Etant donné que le systtme MOP ne sera finalement applicable qu’aux cartons entiers, on ne
retrouvera plus qu’un seul type de flux au flowchart détaillant le processus de la tournée MOP a la
sous-section suivante.

25 Sources d’apprentissage de ce logiciel :
HELMERS, S. A. (2015). Microsoft Visio 2016 Step by Step. Washington: Rosemary Caperton
Tutorials Point (I) Pvt. Ltd. (2017). MS-Visio tutorialspoint simply easy learning. Washington

WEEKS, J. (2014). Visio 2013 Workshop. Houston: Simon & Schuster, Inc.
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3.3.1 Flowchart du processus de la tournée MOP des cartons entiers (VKE)

Préparateur de commande se connecte au MDE avec son identifiant et son mot de passe + scanne le hall de préparation « Kommi Platz H11-H15 ».

Information du menu de choix d’options d’actions de la personne connectée

Sélection : VKE / MOP-Ganzpal-Kommi. -> Pour démarrer préparation d’'un BOL
Sélection automatique par le WMS (LVS) du hall, du type de transporteur et du type de tournée MOP attribués au magasinier .

Communication au département
d’expédition de lancer une
nouvelle impression du BL

Etiquette de I’art. + description + adresse client ou/et NVE transporteur/client s’imprime sur imprimante mobile pour le 1er envoi+ MDE affiche 1°
endroit de picking (ex. adresse : 11-09-031-00) avec données générales, BL actuellement traité et quantités a picker (ex : 34.000 M (1 ZHU + 0.000 M)).

v
Vérification sur MDE si le préparateur de 1 > g "
| commande pick la bonne alvéole [ .—! pEhpercods b;res deliziveole |
l l I Prendre et vérifier que le n° de commande du (des) BL correspond a celui (ceux) affiché(s) par le MDE |
Si OK alors affiche que c’est bon Si« erreur » alors affiche que ce v
et clic sur OK pour le prochain n’est pas le bon emplacement | Picking : prendre le nombre de colis correspondant au nombre de ZHU et les placer sur la palette du gerbeur I
emplacement de picking qui a été scanné l
T l I Coller les étiquettes de Iimprimante mobile sur chaque colis en vérifiant la correspondance des données colis/étiquette et ensuite coller le(s) BL sur le colis correspondant
I Contréle et rescanner le bon | v

Clic sur « Weiter » pour avoir emplacement de picking suivant |

*—I

I Répétition de I'opération de picking de base autant de fois que I’'MDE indique des emplacements de picking jusqu’a la fin de la tournée

v
Info MDE que tournée est terminée lorsque le dernier pick est accompIiJ
v

| Scanner I’'emplacement de sortie de la marchandise « Warenausgang » |
| c
hcummandes MOP non groupées’ ommandes MOP groupées_l

—-1 MDE informe le dépbt en zone MOP n° 2 (= avec customisation et contrdle). | MDE informe le dépdt en zone MOP n° 1 (= sans customisation ni contrdle).

______ A l :{ Clic sur « Weiter » affichage du prochain MOP ou fin MOP s’il n’y en a plus

Figure 11 : Flowchart du processus de la tournée MOP des cartons entiers (VKE).
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3.4 Zone de controble et de customisation

Dans chaque entrepdt une zone spécifique de controle est réservée aux transporteurs principaux. Au
sein des halls 11 et 15, nous trouvons donc une zone de contréle des colis des transporteurs TPT n° 2,
TPT n° 3, TPT n° 1 et TPT n° 4. En regle générale, chaque zone de contréle dispose d’un opérateur de
contréle, hormis lazone de TPT n° 1 et TPT n° 3 qui n’en compte qu’un en raison de sa charge de travail.
Chacune de celles-ci dispose d’outils et d’une surface dédiée a la customisation de ses colis.

De nombreuses segmentations sont présentes en ce qui concerne les différentes possibilités de
customisation des colis en fonction des exigences des clients et des transporteurs. Etant donné
I"ampleur de ces segmentations, il m’a fallu les représenter par un flowchart pour chaque hall afin de
mieux pouvoir visualiser 'ensemble des contraintes a prendre en considération dans ce projet. Vous
trouverez ceux-ci en annexe aux figures 22 et 23.

Il va de soi que toutes les customisations qui n’auront pas pu étre intégrées dans les tournées MOP
groupées seront considérées comme des commandes MOP non groupées, vu que toutes les étiquettes
d’expédition des commandes en shipping condition Z1 (consolidation de charge) sont imprimées dans
les deux entrepots.
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Chapitre 4 — Démarche méthodologique

4.1 Phase préliminaire : définition de I'intérét du projet

4.1.1 Définition des objectifs primaires et secondaires

Mon stage se divisera en 3 objectifs principaux.

Premiérement, ma tache principale lors de mon stage consistera en une étude de faisabilité?® d’un
systeme « Multi-Order-Picking » aux halls 11 et 15 des entrepots de stockage de la société NMC S.A.
Cette vérification permettra de définir son fonctionnement sur 2 axes de base, c’est-a-dire sa future
application physique sur le terrain ainsi que les modifications informatiques nécessaires sur LVS (WMS)
et SAP.

Afin de réaliser ce premier objectif, il sera élémentaire de représenter I'ensemble des flux et
opérations actuelles de la préparation de commandes aussi bien au niveau physique qu’informatique
afin de pouvoir concevoir les modifications nécessaires pour le futur processus permettant un Multi-
Order-Picking.

Dés lors, il sera important de prendre en compte les différents types d’envois de marchandises pour
lesquels un Multi-Order-Picking serait le plus judicieux par I'intermédiaire de simulations Excel sur la
base des données d’envois de I'année 2018. Cette analyse permettra la mise en évidence des
avantages, inconvénients et limites d’un tel systeme de préparation de commandes chez NMC.

Deuxiemement, le prochain objectif sera d’évaluer la rentabilité de ce projet. L'étape suivante consiste
donc a identifier les besoins de tous les acteurs impliqués, avec pour finalité la rédaction d’un cahier
des charges selon les 2 axes de base énoncés ci-dessus, le but de cette étape étant d’obtenir les devis
pour ces 2 axes afin d’estimer les colts et les retombées économiques liés a ce projet.

Finalement, mon dernier objectif durant ce stage sera de définir une stratégie de mise en place de ce
Multi-Order-Picking pour les halls 11 et 15 si celui-ci s’avére suffisamment rémunérateur.

4.1.2 Collecte des données sur le terrain

Afin de mener a bien ce projet, jai donc entamé mon stage par une collecte des données me
permettant d’analyser les possibilités de groupages des commandes et de les adapter aux contraintes
sur le terrain en proposant des solutions tenant compte de celles-ci. Certaines contraintes seront
éventuellement trop complexes a I'heure actuelle pour étre éliminées et me permettront donc de
délimiter les commandes pouvant étre sujettes au Multi-Order-Picking. J’ai donc scindé ma collecte
des données en 3 phases. J'ai d’abord récolté les données informatiques des envois de I'année derniere
des halls 11 et 15. La deuxiéme phase est une collecte des contraintes sur le terrain dans ces 2

26 CORRIVEAU, G. (2012). Guide pratique pour étudier la faisabilité de projets. Québec: Presses de I’Université du Québec.
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entrepbts et finalement la derniére phase est l'identification des contraintes du département
d’expédition planifiant ces envois.

4.1.3 Analyse des envois sur la base du fichier 2018

4.1.3.1 Recherche et mise en évidence des données a prendre en compte dans '"analyse Excel

Lors de mon stage, j'ai eu I'occasion de pouvoir commencer mes analyses sur la base de données d’un
fichier Excel regroupant I'ensemble des envois de I'année 2018. Cependant, j'ai réalisé que certaines
données ne m’étaient pas utiles dans I'analyse de mon étude. Ma premiéere opération fut donc
d’élaguer les données de base et d’identifier les données manquantes.

Les données que j'ai retenues sont les données qui me seront nécessaires pour les filtres des tableaux
croisés dynamiques. J'ai donc retenu le site (Plant : 1), I'année fiscale (Fiscal Year : 2), le sous-groupe
du type de produits (Sub Business Unit : 3), le client (Sold-to party : 4), le numéro de code de I'envoi
de la commande client (Shipment : 5), le type de transporteurs effectuant le transport de la commande
(Forw. Agent : 6), le volume que représente la quantité de cartons de la ligne de commande (Volume
m3 : 7), la quantité de cartons prélevés pour cette ligne de commande (Qty Carton : 8) et finalement le
fait de savoir si c’est une ligne de commande comprenant un prélévement d’un carton rompu (= code
« 1 ») ou non (ohne Anbruch : 9). Pour une bonne compréhension, je précise qu’une ligne de ce
tableau Excel représente bien une ligne de commande, c’est-a-dire un prélévement d’un certain article
en une certaine quantité pour une certaine commande client.

Une illustration d’un extrait de ma base de données de départ se trouve dans les annexes au tableau
1427

Dans un second temps, j’ai di mettre en évidence les valeurs me permettant de filtrer les commandes
ne pouvant pas étre traitées par le projet MOP en raison des contraintes physiques et informatiques
existantes. Celles-ci ont été identifiées par mes soins grace a mes flowcharts et aux commentaires
soulevés lors de la réunion avec les intervenants de Prologistik.

J'ai donc mis en évidence les commandes devant étre exclues par I'étude MOP, telles que toutes les
commandes devant étre livrées en express et étant d’'une autre shipping condition que Z1 pour les 2
halls ; ensuite, pour le hall 11, toutes celles d’articles a exclure, celles avec le client TCL n° 2 pour TPT
n° 3, celles de TCL n° 3 supérieuresa 1 m3, lesTPTn°1de TCLn°4,lesTPTn°1de TCLn°5et TCLNn° 6
supérieures a1 m3,les TPTn° 1 de TCLn° 9 et TCL n° 10, les TPT n° 1 Mischbol's, toutes les commandes
réclamant un bon de livraison différent de celui de NMC et finalement de toutes les commandes des
clients TCLn° 11, TCL n° 7 et TCL n° 4 via TPT n° 2.

27 Ces 3 paragraphes sont inspirés de : NMC S.A., op. cit., p. 16.
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4.1.3.2 Création d’une identification des commandes de colis entiers, rompus et mixtes

Afin de simplifier I'identification des différents envois que je souhaite grouper, j’ai ajouté une colonne
nommeée « Module ». Un module représentera donc un groupement de différentes commandes
partageant une méme caractéristique. Dans ce cas-ci, j'ai donc créé trois modules. Cette colonne me
permet ainsi d’identifier les commandes qui contiennent uniquement des colis entiers (= code « G »)
de celles contenant uniquement des colis rompus (= code « R »), c’est-a-dire ou le préparateur de
commandes préléve les articles de la commande a l'unité et non au carton entier, et finalement de
celles comportant des colis mixtes (= code M) pouvant contenir le mélange des deux types d’unités de
prélevement précédemment énoncés. Pour obtenir cette colonne, j’ai di identifier toutes les lignes de
commandes contenant uniquement des cartons entiers, rompus et mixtes et ensuite identifier toutes
les combinaisons d’envois possibles afin de pouvoir filtrer les valeurs obtenues dans les trois modules
précédemment mentionnés. Ensuite, j’ai mis en évidence pour les halls 11 et 15 toutes les lignes de
commandes ayant un prélevement de colis mixtes a un emplacement VKE (= colis entiers et rompus,
au méme emplacement) et A (= colis entiers a rompre, pas au méme emplacement que les VKE). Cette
identification me permet de pouvoir obtenir un compte réel de la quantité de cartons préparés pour
ces différentes commandes mixtes. Dans cette colonne d’identification, j’ai corrigé toutes les lignes de
commandes afin d’obtenir des unités entiéres, vu que je souhaitais pouvoir calculer, par
I'intermédiaire de mes tableaux croisés dynamiques, le nombre de cartons d’expédition par shipment.

4.1.3.3 Analyse quantitative des proportions des envois par tableaux croisés dynamiques

Dans I'objectif de pouvoir effectuer des simulations de groupements de commandes, il est essentiel
d’effectuer une quantification du nombre de commandes en fonction du type de transporteurs, du
type de cartons a prélever, du nombre de cartons prélevés par commande et finalement du nombre
de positions de prélevement de ces cartons par commande. Afin de pouvoir obtenir ce croisement de
données, je me suis servi de tableaux croisés dynamiques (TCD).%

Vous trouverez un exemple de ces TCD que j'ai effectués dans les annexes au tableau 15.

Dans le but de pouvoir synthétiser ces tableaux croisés dynamiques et effectuer une recherche
automatique sur la base de valeurs pivots, j’ai d0 adapter ceux-ci afin de les standardiser.

Un exemple de ces différentes étapes d’adaptation se retrouve dans mes annexes (tableaux 16 et 17).

28 FORIEZ, J. (9 février 2018). Syllabus DATA 2ML HeCH, |a partie Excel: Les tableaux croisés dynamiques. Liége, Belgique.
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4.1.3.4 Synthése des résultats obtenus avec simulation des groupages

L'ensemble des résultats que j’ai pu obtenir par I'intermédiaire de ces nombreux TCD me permet
d’établir des matrices de données et donc d’évaluer selon le nombre de colis et de positions maximales
de groupage le nombre de commandes qu’il est possible de regrouper en une ou plusieurs vagues de
préparation de commandes MOP par jour ouvrable. Je pourrai évaluer jusqu’a quelle valeur clé il serait
judicieux de grouper des commandes ou de les laisser pour des tournées de picking classiques (voir en

annexe tableau 18).%°

Avant de passer a cette étape, j'ai effectué une analyse synthétique du maximum de commandes
potentiellement groupables par hall et par transporteur, sans omission de I’'ensemble des contraintes.
Cette opération me permet de mettre en évidence les commandes pour lesquelles I'application du
MOP serait le plus propice.

Voici ci-dessous les valeurs obtenues :

. . NB commandes
Potentiel maximal de groupage
(modules n°1 +n° 2+ n° 3) groupables
H11 H15
Types de colis Tous Tous
é TPTn® 1 4,022/an 2.898/an
= s < TPTn® 2 15.963/an | 19.925/an
2 E =~ |prnes3 10.206/an | 1.986/an
S TPTn°4 691/an | 2.078/an
é P TPTn°1 16/] 12/j
€ S 5 9TPTn°2 64/j 80/j
2 £ & 3tprecs 11/j 8/i
o “FPTn°4 3/j 8/j

Tableau 3 : Potentiel maximal de commandes groupables par transporteur par an et par jour ouvrable.

Ce tableau me permet de constater que les masses de commandes les plus élevées concernent les
transporteurs TPT n° 2 et TPT n° 3, mises en évidence par les cadres bleus. Il me reste donc a calculer
pour ces deux transporteurs combien de commandes seront réparties par module (cf. point 4.1.3.2).
Parmi ces modules, je ne tiendrai pas compte du module n° 2 ni de la partie des rompus du module n°
3. C’est a la suite de la réunion avec Prologistik qu’il en a été décidé ainsi.>° Pour plus de détails je vous
prie de bien vouloir consulter le chapitre dédié a cet effet (« Chapitre 5— Rédaction du cahier des
charges »). Le détail des 3 modules se trouve en annexe aux tableaux 19 et 20.

29 HOUART, L. (12 février 2018). Gestion des flux (parties 2 et 3) sur Excel, 2ML LOGISTIQUE BLOC 2. Liége, Belgique.
30 RIDGERS, J. (11 avril 2019). Visite et workshop avec Prologistik pour le projet Multi-Order-Picking au sein de NMC S.A.
Eynatten. (Y. Péters, intervieweur).
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NB commandes groupables
Potentiel de groupage Si module MOP n° 1 Si module MOP n° 3
par module
H11 H15 H11 H15
Types de colis VKE VKE VKE VKE
TPTn° 2 13.172/an | 6.625/an 84/an 206/an
NB cdes/an
TPTn°3 9.949/an 922/an 25/an 56/an
TPTn®2 53/j 27/j 0/j 1/j
NB cdes/j. A /J_ /_J /]_ /J_
TPTn°3 40/j 4/ 0/j 0/j
% du TPTn°2 55,2% 0,8%
potentiel |TPTn°3 89,2% 0,7%

Tableau 4 : Potentiel maximal de commandes groupables par an et par jour ouvrable en fonction des modules n® 1 et n° 3.

Dans le tableau 4, la sélection de ces deux modules nous permet d’observer qu’il sera indiqué d’utiliser
le systeme MOP uniquement pour le module n°® 1. De plus, il ne sera probablement pas appliqué pour
les commandes du transporteur TPT n° 3 se trouvant dans le hall 15, vu qu’il n’y a que maximum 4
commandes groupables possibles par jour ouvrable.

Comme ici il est seulement possible de visualiser le nombre maximal de commandes qui seraient
potentiellement groupables, cela signifie que ces valeurs ne prennent pas en compte la place occupée
par les colis sur la palette du préparateur de commande. En outre, dans la gestion actuelle des stocks
de I'entrep6t tout est géré sur la base du volume en métres cubes des produits a prélever et je ne
dispose donc pas des dimensions de I'ensemble des différents colis ni des articles. J’ai donc réfléchi a
un outil automatisé me permettant de constater combien de commandes pourraient étre consolidées
en fonction de leur nombre de colis (= NB colis) et de leur nombre de positions prélevées (= NB Pos).
Une représentation de cet outil se retrouve dans mes annexes au tableau 21.3! Si le systéme MOP est
mis en application, ces 2 valeurs pivots devront étre adaptées a la réalité du terrain en fonction de la
guantité des différents colis qu’il sera possible de transporter avec le gerbeur. Cette décision sera prise
par le responsable d’entrep6t lors de la phase de test au début de I'utilisation du systeme MOP. Pour
ma part, je pense qu’il sera possible d’aller jusqu’a 5, voire 6, pour ces 2 valeurs pivots, en fonction de
I’expérience que j’ai pu acquérir sur le terrain lorsque j'ai effectué le travail du contréleur, mais celle-
ci reste a vérifier et a tester lors de sa mise en application.

31 HOUART, L. (20 novembre 2018). Les tableaux de bord sur Excel — 3ML LOGISTIQUE Q1. Liege, Belgique.
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Je me suis donc référé a cette expérience pour simuler cette possibilité de groupage avec |'objectif
d’atteindre environ % du potentiel exploitable de mon optimum. J’ai pu constater lors de mes
simulations qu’il sera nécessaire d’aller jusqu’a une valeur pivot de 6 (= NB colis et pos. a 6) pour les
commandes de TPT n° 3 dans le hall 11 et de 5 (= NB colis et pos. a 5) pour les commandes de TPT n°
2 dans les deux halls. La figure 12 illustre bien les résultats obtenus sous forme de graphique a
pourcentage.

TPT n° 2 H11 TPT n° 2 H15 TPT n° 3 H11
(pivot 5) (pivot 5) (pivot 6)

4%

H % cdes
groupées

H % cdes
non
groupées

Figure 12 : Part des commandes groupables ou non selon la valeur pivot choisie (TPT n° 2 et TPT n° 3).

4.1.3.5 Interprétation des résultats et prise de décision des commandes entrant dans le MOP

Actuellement jobserve un taux de groupage intéressant pour les commandes qui sont transportées
par TPT n° 3 et TPT n° 2 contenant uniquement des colis entiers. Les valeurs retenues a I’heure actuelle
sont de « 5» et « 6 » pour les 2 pivots afin d’exploiter environ 75 % du potentiel de commandes
groupables via un systéme MOP. Pour ce qui est des colis rompus, ceux-ci ne pourront pas étre pris en
compte, mais constituent tout de méme un potentiel intéressant si dans |’avenir une solution avec
Prologistik est trouvée. En ce qui concerne le volume des commandes groupables avec le module n° 3
sans les rompus, celui-ci est actuellement trop faible et n’a donc aucune raison d’étre groupé.

Le cahier des charges pour le WMS (LVS) sera donc centré sur un groupage MOP en module n° 1 pour
les envois effectués par TPT n° 2 et TPT n° 3, mais une extension de groupage des commandes pour les
autres transporteurs est également envisageable dans le futur si leurs paramétrages leur permettent
de rentrer dans le systeme MOP et qu’un groupage est plus rentable que les co(ts de cette extension
du logiciel.
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4.2 Réflexion et conception de « flowchart »

4.2.1 Préparation de commandes actuelles sur le terrain, WMS (LVS) et SAP

En ce qui concerne le flowchart de la préparation des commandes actuelles, celui-ci est déja décrit au
point 3.2.1. En revanche, pour ce qui est des diagrammes permettant de représenter I'arborescence
du fonctionnement et des critéres de sélection des programmes WMS (LVS) et SAP actuels, vous
pouvez les trouver en annexe aux figures 24, 25, 26 et 27.

4.2.2 Préparation de commandes futures sur le terrain, WMS (LVS) et SAP

Au sujet du flowchart de la préparation des commandes futures, celui-ci est déja décrit au point 3.3.1.
En contrepartie, il n’y aura pas de changement majeur dans le fonctionnement de SAP a I’exception du
transfert de I'impression des bons de livraison, pickinglists et étiquettes vers les deux entrepots. Il n’en
découle aucune nécessité d’effectuer un nouveau diagramme pour celui-ci. Cependant, cela n’est pas
le cas pour le WMS (LVS) qui, lui, a subi des adaptations majeures au niveau de sa programmation des
paramétrages apreés la visite de Prologistik. Ces modifications sont résumées schématiquement via la
figure 13 a la page suivante. 3

32 RIDGERS, J., op. cit., p. 31.
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Tri par:
Choix du (des) :

1) types de transporteurs (TPT n°1,n®2, n°3...)
Paramétrages LVS 2) shipments compatibles avec le MOP ou non e transporteur(s)
3) shipments par modules (1 ou 3), nombre de = capanie MOR e hall(s)

colis et nombre de positions

e (Capable MOP Choix du type de

magasiniers

NonMOP—m—— ™ —— - — ———— e m

Picking classique

Impression étiquettes par emplacement d’article

Transmission des données SAP (commande Sans
classique) et Heidler (étiquettes prétraitées) déclenchement
Option d’(ré)impression ou de suppression

d’étiquette (fonction de duplicata et fonction AD)

MOP

Choix du type de groupages

Avec déclenchement

3 1l
MOP cartons MOP cartons
mixtes entiers

Impression étiquettes par emplacement d’article

Communication des données LVS/Heidler/SAP Nécessité du contrble
Option d’(ré)impression ou de suppression

d’étiquette (fonction de duplicata et fonction AD)

Customisation SN avec confirmation de celle-ci

Phase controle et
customisation
classique

Confirmation

marchandise Chargement direct
customisée + chargée dans camion (scan de
et envoi des données confirmation)

pour la cléture

Placement en zone de
controle par
transporteur (scan de
confirmation)

Figure 13 : Schéma représentatif des paramétrages WMS (LVS) adaptés apres la visite de Prologistik le 11/04/2019.
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4.3 QOutils d’aide a la décision

4.3.1 Brainstorming

Mon idée d’utiliser un brainstorming® m’a semblé étre la méthode la plus pertinente pour pouvoir
trouver des idées nouvelles en dehors de toutes influences de normes ou d’idées préconcues du
personnel de I'entreprise et pour pouvoir ainsi imaginer la solution qui me semblera optimale pour ce
projet. J’ai donc élaboré plusieurs idées possibles pouvant répondre a la question de la faisabilité de
I'implémentation d’un systeme Multi-Order-Picking sans la prise en compte des multiples contraintes
sur le terrain.

Cette analyse primaire s’est effectuée selon les 5 étapes.

Une phase de préparation permet de définir le groupe de travail de ce projet. Celui-ci se compose
principalement de mon superviseur en entreprise, du responsable de la gestion du WMS (LVS), du
manager des entrepdts 11 et 15 ainsi que de son assistant. |l est cependant important de préciser que
j’ai mené ce projet en toute autonomie et que ces personnes étaient surtout pour moi des personnes
de référence dans I'établissement. En entreprise, les moyens matériels qui ont été mis a disposition
sont un PC, I'accessibilité aux logiciels SAP et WMS (LVS) ainsi que le matériel de sécurité nécessaire
pour effectuer des taches en entrepot et la possibilité de me mouvoir librement sur le site.

La deuxiéme phase consiste a définir la question de départ. Dans mon cas, cette question est de savoir
sila mise en place d’un Multi-Order-Picking dans les entrep6ts 11 et 15 est faisable et si oui d’en vérifier
la rentabilité. Ce sujet a d’ailleurs été validé par le jury lors de ma défense orale de I'agrégation du TFE,
qui a eu lieu le 28 février 2019.

La prochaine phase se traduit par la recherche d’idées de solutions permettant de réaliser du multi-
order-picking au sein des entrepots de NMC. J'ai donc rédigé a plusieurs reprises, au début de mon
stage, des listes d’idées de solutions possibles pour pouvoir mettre en ceuvre ce projet. Parmi celles-
ci, j’en ai retenu une que j’ai soumise a mon superviseur en entreprise afin d’en discuter et d’éliminer
les solutions les moins réalistes. Vous trouvez une synthese de ces idées a la figure 28 en annexe.

L’avant-derniére phase consiste en un classement et un tri de ces différentes solutions. Cette phase a
été réalisée en collaboration avec mon superviseur en entreprise et I'assistant du responsable des
entrepbts 11 et 15. Une partie de ces propositions a trés vite pu étre filtrée, cela étant di a
I'impossibilité d’effectuer les changements d’infrastructure nécessaires a celles-ci et la volonté de mes
supérieurs de garder |’étre humain au centre des actions.

Finalement, en phase terminale, quelles idées ont été gardées afin d’en vérifier la pertinence ? La
réflexion plus approfondie sur chacune d’entre elles sera représentée au point 4.3.2 sous forme d’'un
arbre de décision.

33 CHALAIS, S. (15 octobre 2018). Management de projet 2018-2019 HeCH (3ML) : Chapitre "Brainstorming". Liége,
Belgique.
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4.3.2 « Arbre de décision »

Un tri supplémentaire de mes propositions a pu étre exécuté grace au type de marchandises préparées
au quotidien. La plupart des marchandises ayant une taille élevée et un poids léger dans les entrepots
étudiés sont le plus susceptibles d’étre prélevées selon une de ces 3 méthodes : le pick-by-scan, le pick-
by-voice et le pick-by-vision. La matrice de référence utilisée pour ce raisonnement se trouve ci-
dessous.

AN
o

pick-by-scan
pick-by-voice
pick-by-vision

pick-by-voice
pick-by-vision

pick-by-light

pick-by-paper pick-by-scan
pick-by-scan pick-by-voice
pick-by-voice pick-by-vision
pick-by-vision

Taille des marchandises

%

Poids des marchandises

Figure 14 : Description simplifiée de I'adéquation des procédures de prélévement en fonction de la taille et du poids des
marchandises.?*

Au vu de cette classification il ne me reste plus que quelques solutions possibles. Afin de choisir celle
qui me semble la plus optimale, j'ai introduit les différentes options dans un arbre de décision. Il en
résulte que I'option privilégiée est |'utilisation de I'imprimante Datamax associée aux programmes
Heidler et WMS (LVS) avec I'impression des bons de livraison et des pickinglists directement via une
imprimante se trouvant dans I'entrepot et étant liée a SAP. Le détail de cet arbre de décision est exposé
ci-aprés a la figure 15.%°

34 Source de I'image : Weclapp, op. cit., p. 21.
35 Manager GO! (11 mars 2019). Construire et utiliser un arbre de décision. Consulté le 15 mars 2019, sur Manager-go.com:
https://www.manager-go.com/efficacite-professionnelle/dossiers-methodes/evaluer-des-options.
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Arbre de décision : quelles solutions choisir?

Imprimante mobile
QLn420™ Zebra

-
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2 = 2 iy
Puttolight ~ E-Shopeur E-Shopeur  py¢ to spot Picking by Superposition Transpalette Voice picking  |mprimante Scan Smart watch Robot utosto = Datamax lié a
de Balea F S2 de Balea vision 2 palettes longue fourche portative annulaire Ubimax LVS/Heidler
& a B 7N a8 a8 a8 B & & &
- A\ o v W - -

Q l\/ : | JJ/

sy O

Picking by Voice Smart watch Datamax lié a Scan
vision picking Ubimax LVS/Heidler

annulaire

\_ Filtres colt, développement technologique, disponibilité chez Prologistik et avec suppression de la nécessité d’un double controle

l

Datamax lié a LVS/Heidler

Figure 15 : Arbre de décision du choix de la solution MOP optimale.
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4.3.3 Analyse SWOT du scénario retenu

nmece

Forces Faiblesses

Interne | — Solution avec les colts les plus faibles | — Manqgue de flexibilité en cas de
— Procédure la plus simple pour commandes urgentes
I'opérateur — L'impact d’une erreur sera lourd
— Maintien du fournisseur actuel du
WMS (LVS) (Prologistik)
Opportunités Menaces

Externe | —La majorité des adaptations — Dépendant de la performance de
nécessaires est gérée par Prologistik programmation de Prologistik
(WMS (LVS) + Heidler)

Tableau 5 : Analyse SWOT de la solution Datamax liée a LVS/Heidler.3®

4.3.4 Interrogation des acteurs concernés

Durant mon analyse des décisions de solution et d’optimisation des processus de préparation de

commandes, il m’a semblé utile d’obtenir également I'avis du personnel devant exécuter les taches

qguotidiennes liées a ce projet. J'ai donc interrogé les employés du département d’expédition et les

magasiniers des entrep6ts concernés au sujet des avantages, inconvénients et besoins matériels

gu’impliquerait la mise en application d’'un systeme MOP (cf. tableau 6). Cet interrogatoire a

principalement été axé sur la solution la plus probante : une liaison des programmes Heidler et du

WMS (LVS) permet ainsi une impression directe des bonnes étiquettes pour les bons colis prélevés via

I'imprimante Datamax intégrée aux gerbeurs.

Avantages

Inconvénients

Besoins matériels et
informatiques

— Moins d’erreurs

— Gain de temps

— Diminution des efforts
physiques de manutention

— Réduction des distances
parcourues

— Suppression de la phase de
controle

— Complexité de réalisation et
de gestion des données

— Non applicable pour toutes
les commandes au vu des
contraintes physiques et
techniques

— Une erreur commise aura
des conséquences plus
lourdes.

— Dépendance a l'informatique

— Imprimante BL (bon de
livraison) et PL (pickinglist)

— Imprimante mobile multi-
étiquette

— Communication d’infos
supplémentaires au MDE

— Communication informatique
entre SAP/Heidler/WMS (LVS)

36 CHALAIS, S. (15 octobre 2018). Management de projet 2018-2019 HeCH (3ML) : Chapitre "Analyse SWOT d'un projet".

Liege, Belgique.
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— Plus de personnel disponible — Etiquettes d’expédition

pour la préparation de contenant une description

commandes précise de I'article prélevé

— Economie de papier — Housse plastique
d’expédition

Tableau 6 : Synthése de I'interrogatoire des employés du département d’expédition et des magasiniers des entrepéts

concernant I'implémentation MOP.

Ces résultats refletent les avis majeurs qui ont été exprimés tout au long de mon stage en tenant

compte de I"évolution continue du projet.

4.3.5 Analyse des risques de la solution retenue

La solution analysée au point 4.3.3 impliquera également un certain nombre de risques, mais me

semble

malgré tout comporter le moins de risque d’erreurs par rapport aux autres solutions

proposées.?” Cela n’exclut pas la possibilité de revenir vers le point 4.3.2 si une solution alternative

doit étre choisie.

Des risques majeurs d’apparition d’erreurs restent cependant présents :

L'absence du double controle par un controleur en fin de chaine de préparation des
commandes en est un. Néanmoins, si le taux d’erreurs est trop élevé lors des 3 mois de la
phase test du projet, un contrdle par scan ou vocal ou encore tactile pourrait étre ajouté, mais
I'investissement en serait d’autant plus conséquent.

L’erreur humaine du préparateur de commande (ex. : prise du/des mauvais colis, erreur de
collage de I'étiquette ou encore du bon de livraison) reste bel et bien présente. Toujours est-
il que celle-ci est minimisée au mieux par une bonne communication des informations via le
MDE au magasinier. De plus, le détail du colis a prélever sur I'étiquette d’expédition permet
un controle visuel a I'opérateur en direct au cours de la tournée.

L'erreur due a un bug informatique ne peut étre exclue. C'est notamment la raison pour
laquelle une phase de test de 3 mois est essentielle pour les éventuels ajustements
informatiques nécessaires. Plus concretement, ce probléme pourrait étre comparé a un effet
boule de neige qui apparaitrait sur le software du WMS (LVS) par I'ajout du nouveau module,
occasionnant ainsi un disfonctionnement du systéme actuel.

Il faut donc étre vigilant pour éviter au maximum I'occurrence de ces types d’erreurs, car, une fois

commises lors d’une tournée MOP de commandes groupées, elles auront des conséquences bien plus

lourdes

que via le systeme classique. En bref, une consolidation de colis peut donc également

rapidement conduire a une accumulation des amendes clients en cas d’erreur.

37 CHALAIS, S. (15 octobre 2018). Management de projet 2018-2019 HeCH (3ML) : Chapitre "Analyse des risques". Liége,

Belgique.
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4.3.6 Solution finale retenue

La solution finale du systeme MOP que j'ai retenue est la combinaison des figures 11 et 13.

4.4 Définition des besoins matériels et informatiques du projet

4.4.1 Département du magasin : halls 11 et 15

Du point de vue matériel, les halls 11 et 15 ne nécessiteront qu’une imprimante de bons de livraison
et, dans un premier temps, de pickinglists au début de chaque tournée MOP. L’investissement matériel
sera donc restreint. Le détail du choix d’'imprimante figure au point 5.4.

Les besoins de ce projet sont essentiellement centrés sur les outils informatiques. Etant donné les frais
importants qu’occasionnent des modifications de I'interface SAP, nous nous sommes orientés vers une
solution intégrant des adaptations informatiques principales sur le WMS (LVS) et Heidler. Prologistik
s’occupera completement de l'incorporation de Heidler dans le systeme de gestion d’entrepot du
WMS. |l se chargera donc de coopérer avec I'entreprise Heidler afin de pouvoir imprimer les étiquettes
d’expédition selon les besoins de NMC S.A., détaillés dans la figure 29 des annexes du cahier des
charges WMS (LVS). Il en est de méme pour les besoins de paramétrages du logiciel WMS (LVS)
nécessaire au systéme MOP. En revanche, les légeres modifications qui seront nécessaires sur le
progiciel SAP seront gérées en interne par les responsables SAP de NMC. Le détail de ces adaptations
est développé au point 5.4.

La formation des magasiniers au déroulement d’une tournée MOP est également un besoin en matiére
d’apprentissage qu’il faudra prendre en compte. Cependant, celui-ci me semble assez minime au vu
de la bonne et rapide compréhension de |'opérateur qui a effectué les simulations des tournées MOP
au cours de mon analyse de temps exposée au point 6.1.1.

4.4.2 Département de I'expédition

C’est dans ce département qu’il y aura le moins d’adaptations a réaliser en raison du transfert d’une
partie de la charge de travail vers les entrepots effectuant le MOP. Aucun besoin matériel ni
informatique supplémentaire ne sera nécessaire, car le personnel employé du département ne devra
gu’adapter sa procédure de travail pour les commandes réalisées en mode MOP. Les principaux
changements concernent le personnel qui n‘imprimera et ne classera plus que le bon de livraison
destiné au chauffeur, le reste des documents et étiquettes étant imprimé dans les entrepots.
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Chapitre 5 — Rédaction du cahier des charges

5.1 Description du cahier des charges (CDC) WMS (LVS)

Le fonctionnement du MOP tel que je I'ai congcu nécessitera uniquement un cahier des charges a
destination de Prologistik reprenant les nouveaux paramétrages nécessaires du logiciel WMS (LVS)
ainsi que les adaptations indispensables du programme Heidler. Pour ce qui est des modifications qui
devront étre réalisées sur SAP, elles sont suffisamment faibles pour étre assimilées par la mise a niveau
continue de SAP par le personnel en interne sans pour autant générer de frais significatifs. Il convient
également de préciser que trés peu d’investissements matériels seront nécessaires pour I'exécution
de ce projet vu que celui-ci sera principalement axé sur des changements informatiques.

Du fait de I'origine allemande du groupe Prologistik, toutes les communications qui ont eu lieu avec
cette entreprise et ses représentants par écrit et oralement lors de leur visite sur le site de NMC S.A.
Eynatten ont été effectuées en allemand. Vous trouverez donc en annexe, a la figure 30, le cahier des
charges original que j’ai remis aux interlocuteurs de Prologistik lors de leur visite.3®

Veuillez cependant noter que ce cahier des charges a subi quelques modifications pendant I’échange
qui a eu lieu avec Prologistik le 11/04/2019. Vous trouverez ces modifications au point 5.3
« Modifications du CDC WMS (LVS) aprés la visite de Prologistik ».3°

Avant toute chose, le cahier des charges que jai mis a disposition de Prologistik devait étre
compréhensible pour tout un chacun. J'ai donc inséré au début de ce cahier des charges une Iégende
des acronymes utilisés dans celui-ci. Vous la trouverez en annexe au tableau 22.

Ensuite j’ai jugé qu’une introduction au contexte ainsi qu’une définition de ce projet étaient les plus
judicieuses afin que tous les interlocuteurs puissent cerner I'ampleur et le potentiel de ce projet.

Pour pouvoir mener a bien cette étape, j’ai réalisé une visite du site avec les deux agents de Prologistik
et trois membres du personnel de NMC avant ma présentation détaillée du sujet en salle de réunion.
Cette partie correspond a la figure 31 dans les annexes.

Durant cette présentation j’ai également décrit I'objectif (figure 32 en annexe), le périmeétre (figure 33
en annexe) et les besoins fonctionnels de ce projet (figure 29 en annexe). Aprés cet exposé a eu lieu
un échange entre les différents intervenants au sujet des éléments pouvant étre effectivement réalisés
ou non, et mettant en évidence des points devant étre adaptés (cf. point 5.3).

38 GRANGER, L. (1 avril 2019). Cahier des charges, exemple simple a utiliser. Consulté le 2 avril 2019, sur Manager-go!:
https://www.manager-go.com/gestion-de-projet/dossiers-methodes/elaborer-un-cdc.
39 RIDGERS, J., op. cit., p. 31.
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5.2 Enveloppe budgétaire et délais de réalisation

Aucune limite pour I'enveloppe budgétaire n’a été fixée pour ce projet étant donné que I'objectif de
ce cahier des charges est d’obtenir un devis pour les différentes possibilités de paramétrages qui seront
nécessaires pour une bonne mise en place du systeme MOP.

Il en est de méme pour les délais de réalisation, car, comme on ne peut pas encore décider d’instaurer
ce nouveau systeme ou non, la priorité a été d’obtenir un délai pour la communication de ce devis.
Lors de cette réunion, ce délai a d’ailleurs été fixé a la semaine du 29 avril.

Il va de soi que la décision d’effectuer réellement cet investissement dépendra fortement de la
rentabilité du projet, que j'ai estimée dans le chapitre 6.

5.3 Modifications du CDC WMS (LVS) apres la visite de Prologistik

Ce meeting avec I'entreprise Prologistik a permis d’identifier que certains éléments de mon cahier des
charges ne pouvaient pas étre mis en application en raison des contraintes techniques et physiques.

Par conséquent, 3 décisions ont été prises :

1) L’exclusion de ce systeme pour toutes les commandes contenant des colis rompus,
c’est-a-dire gu’aucun groupage des commandes ne sera effectué pour les commandes du
module n° 2 ni pour la partie des commandes contenant des colis rompus dans le module n°®
3. ll ne restera donc plus que les commandes du module n° 1 et les commandes composées
exclusivement de cartons entiers (VKE) du module n° 3. Cela se justifie par le fait qu’un systéme
MOP n’est pas réalisable pour la préparation de commandes a 'unité chez NMC. Il n’est pas
concevable qu’un préparateur de commandes puisse prendre un grand nombre d’articles en
1 fois a un emplacement de stockage a cause de la taille de certains articles (ex. : moulures).
De plus, selon I'expertise des agents de Prologistik, il leur manque plusieurs éléments qui
permettraient de rendre le MOP réalisable pour les colis rompus. En effet, Prologistik devrait
étre en mesure de connaftre toutes les dimensions des articles ainsi que des types de cartons
des différentes commandes de la journée avant d’entamer la phase de prélevement des colis.
De cette facon, ces données permettraient de préparer a I'avance les cartons devant se trouver
sur la palette rehaussée et d’identifier chacun de ceux-ci par une étiquette, cette étape étant
primordiale afin de permettre au magasinier de confirmer par scannage qu’il a placé le bon
article dans le bon carton d’expédition. Il est également important de souligner que ce type de
méthode s’aveére inéluctable lorsqu’un magasinier doit pouvoir effectuer une succession de
dépots d’un ensemble d’articles dans plusieurs cartons pour un ensemble de commandes. De
ce fait, cette méthode permet de diminuer le nombre de manipulations de I'opérateur,
puisque celui-ci ne prélévera plus qu’une seule fois a I'emplacement de stockage le nombre
total d’unités de I'article requis.

2) N’effectuer du MOP que sur les commandes ayant une shipping condition Z1, car les autres
shipping conditions comportent trop de contraintes. Par exemple, la shipping condition 77,
identifiant les commandes Express, n’est pas intégrable dans le systeme, car il faudrait pouvoir
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étre en mesure de changer I’heure de livraison indiquée sur I'étiquette d’expédition avant le
démarrage de la tournée MOP.

3) La fonction d’impression, réimpression et suppression d’étiquettes d’expédition doit étre
adaptée au niveau des paramétrages. Elle devra plutét étre capable de dupliquer des
étiquettes et d’ajouter une description complémentaire sur les étiquettes ayant été rajoutées
ou supprimées.*

Dans l'intention d’apporter une meilleure visualisation de ces changements et de leurs impacts sur
I'utilisation du systéme MOP, je les ai détaillés a la figure 13 du point 4.2.2.

5.4 Adaptations sur SAP et matériel nécessaire

Comme déja mentionné dans l'introduction du chapitre 5, les modifications applicables sur SAP ne
génereront pas de frais significatifs étant donné que celles-ci peuvent étre assimilées par la mise a
niveau continue de SAP.

De maniere plus détaillée, les changements a effectuer seront :

— la redirection des impressions des bons de livraison et des pickinglists vers les entrepdts
respectifs pour les commandes de type MOP afin de n’avoir plus qu’un exemplaire du bon de
livraison de ces commandes dans le service d’expédition,

— une numérotation des pages adaptées lorsqu’une tournée MOP de commandes groupées est
lancée,

— la suppression de I'impression automatique des étiquettes de TPT n° 3 et TPT n° 2 en shipping
condition Z1 via SAP, car celles-ci seront toutes imprimées via Heidler.

En outre, je rappelle également que trés peu d’investissements matériels seraient nécessaires pour
I’exécution de ce projet, vu que celui-ci sera principalement axé sur des changements informatiques.
Le seul matériel de hardware qui sera nécessaire, ce sont les imprimantes qu’il faudra installer dans
les entrepdts. Chaque entrep6t disposera ainsi d’'une imprimante qui imprimera les bons de livraison
ainsi que, dans un premier temps, les pickinglists nécessaires lors de la phase des 3 mois de test.

Actuellement ce sont des imprimantes multifonctionnelles de type KYOCERA TASKalfa 400ci qui sont
utilisées dans le département d’expédition pour imprimer ces documents. En revanche, pour le
systeme MOP, de telles imprimantes sont non adéquates, car trop colteuses, encombrantes et
disposant de beaucoup de fonctionnalités superflues. Je recommande donc plutét une imprimante
professionnelle avec un temps d’impression trés rapide, de cette méme marque, telle que
I'imprimante ECOSYS P3050dn pour I'impression de feuilles A4 monochromes a 300 €/piéce.*! Une
illustration de ces 2 imprimantes figure en annexe au tableau 23. Il est également possible que si le
service d’informatique de NMC dispose d’'imprimantes avec les caractéristiques nécessaires elles
pourraient étre utilisées a cet effet permettant ainsi d’éviter des frais supplémentaires.

40 | es informations de ces 3 décisions proviennent de : RIDGERS, J., op. cit., p. 31.
41 Kyocera (20 avril 2019). ECOSYS P3050dn. Consulté le 21 avril 2019, sur Kyocera document solutions:
https://www.kyoceradocumentsolutions.fr/index/produits/product/ecosysp3050dn.html.
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Chapitre 6 — Rentabilité du projet ?

6.1 Mesurage des gains de temps potentiels en fonction des acteurs impliqués

6.1.1 Mesurage du préparateur de commandes et du controleur : collecte des données et
analyse Excel

Dans un premier temps, j'ai di obtenir une base du temps moyen actuel des manceuvres effectuées
pour la préparation des commandes me permettant de vérifier les gains potentiels de temps par
rapport a I'implémentation d’un systéme de tournée MOP. Vu les récentes modifications structurelles
dans les halls 11 et 15 avec la mise en place de racks uniquement pour les colis rompus, j'ai opté avec
mon superviseur en entreprise d'évaluer le temps moyen par pick actuellement effectué sur les 3
premiers mois de I'année en cours. Cela me permet d’obtenir les valeurs les plus récentes et les plus
pertinentes pour pouvoir évaluer les gains de temps par tournée. A partir de ces temps de tournée de
picking récoltés dans les halls 11 et 15 et répartis par magasinier, j’ai pu obtenir un temps moyen par
pick journalier de 1 minute et 1 seconde avec un prélevement moyen de 3,2 colis par pick. Vous
trouverez, en annexe au tableau 24 les données récoltées et, mise en évidence en jaune, la valeur
moyenne retenue du temps de picking et de colis prélevés.*?

Un autre élément important qu’il fut nécessaire de connaitre est le temps moyen dont un controleur
a besoin pour pouvoir contréler les 3,2 colis énoncés précédemment, étant donné que cette étape
sera directement intégrée dans les tournées MOP. Afin de pouvoir définir cette valeur, j’ai décidé, en
accord avec mon superviseur en entreprise et le responsable de gestion d’entrep6t, de chronométrer
deux magasiniers effectuant I'un le contréle des colis de TPT n° 3 et 'autre celui des colis de TPT n° 2
dans le hall 11. Vous trouverez dans les annexes un tableau synthétique de ces temps ainsi que la liste
des commandes controlées m’ayant permis de faire mon analyse (tableaux 25, 26 et 27). Il en est
résulté que I'opérateur s’occupant du contréle des commandes de TPT n° 3 a besoin en moyenne de
49 secondes et celui de TPT n° 2, de 57 secondes pour pouvoir contrdler 3,2 colis.

Maintenant, il ne me reste plus qu’a connaitre la moyenne de temps nécessaire a un préparateur de
commande pour effectuer 1 pick a 3,2 colis pour une tournée MOP dans le hall 11, de maniére a
pouvoir calculer I'éventuel gain de temps de ce systéme par rapport a celui qui est actuellement utilisé.
Pour mener a bien ces chronométrages sans avoir d’impact négatif sur le rendement quotidien du
personnel de I'entrepdt, je suis convenu avec mon superviseur en entreprise et le responsable de
gestion d’entrepot d’effectuer des simulations de tournées MOP le vendredi 19 avril. Le choix de ce
jour était intéressant pour ces simulations étant donné que le jour férié du lundi de Paques allait
générer un vendredi avec une faible charge de travail pour le personnel d’entrep6t. Cette situation
m’a permis de bénéficier de la disponibilité d’un magasinier qui, sans pression de temps, pouvait
exécuter avec précision les consignes que je lui ai communiquées et réaliser toute une série de
tournées MOP préparées par mes soins. Un bilan de ces temps moyens des tournées MOP par nombre

42 Les valeurs proviennent de : THONNISSEN, R. (21 avril 2019). Bericht : Kommissionierzeiten fiir die ersten 3 Monate des
Jahres 2019. Eynatten, Belgique.
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de colis, positions et type de transporteurs se trouve en annexe aux tableaux 28 et 29. D’une part, ces
simulations ont permis d’identifier qu’une tournée MOP de commandes groupées avec 1 pick
journalier a 3,2 colis nécessite en moyenne 1 minute et 18 secondes pour celles de TPT n° 3 et 1 minute
et 11 secondes pour celles de TPT n° 2. D’autre part, pour les tournées MOP non groupées, j'obtiens
un temps moyen pour TPT n° 3 de 1 minute et 57 secondes par pick journalier ainsi que 1 minute et 31
secondes par pick journalier pour TPT n° 2 (cf. tableau 30 en annexe). Les gains de temps qui résultent
de ces chronométrages sont développés au point 6.1.3.

6.1.2 Mesurage de I'employé du département d’expédition : collecte des données et analyse
Excel

Le fait d’utiliser le systeme de Multi-Order-Picking permettra également d’épargner du temps pour les
employés du département d’expédition. Afin de pouvoir définir ce gain de temps, j'ai décidé
d’interroger le personnel générant les documents entrant principalement en ligne de compte de mon
étude MOP, au sujet de la fréquence des étapes qu’ils doivent actuellement effectuer et qui
disparaitraient avec le systéme MOP. J'ai donc pu définir grace a cette méthode deux étapes majeures
et leurs fréquences quotidiennes. La premiére comprend la constitution de pochettes en plastique
contenant une volée de commandes TPT n° 2 standard, qui, elles, seront transmises au magasinier, qui
devra trier et assembler les étiquettes, bons de livraison, pickinglists et insérer le bon de livraison dans
une housse en plastique adhésive. Cette étape se répete en moyenne 4 fois par jour, avec un nombre
moyen de 20 commandes dans une pochette plastique préparée par I'employé du service d’expédition.
La seconde comporte le tri et I'assemblage d’une moyenne de 10 commandes standard de TPT n° 3,
qui survient en moyenne 4 fois par jour. J’ai donc effectué plusieurs simulations de ces deux étapes en
mesurant le temps écoulé pour chacune d’entre elles. Vous trouverez le bilan de ces résultats en
annexe au tableau 31. En additionnant ces deux étapes, j'obtiens un gain moyen de 32 minutes et 18
secondes par jour, ce qui représente environ 135 heures par année.
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6.1.3 Analyse Excel finale : recherche du gain/de la perte de temps

Ayant maintenant toutes les données nécessaires a mon analyse finale, j'ai réalisé les calculs me
permettant de connaitre le temps moyen gagné ou perdu. Celui-ci sera déterminé en fonction des deux
types de transporteurs concernés (TPT n° 2 et TPT n° 3), de la suppression de |'étape de controle et du
fait d’étre dans des tournées MOP groupées ou non. Il en résulte un gain de temps de 32 secondes et
de 47 secondes pour un pick moyen journalier pour les tournées consolidées de TPT n° 3 et TPT n° 2.
En ce qui concerne les tournées non consolidées de TPT n° 2, un gain de temps moyen de 27 secondes
par pick journalier est observé, en revanche les tournées de TPT n° 3 non consolidées requierent 7
secondes supplémentaires.

Bilan des économies de temps via tournées MOP consolidées et non consolidées
par transporteur par rapport aux tournées classiques actuelles

Tournées consolidées Tournées non consolidées

Type de transporteurs TPTn°3 TPTn°2 TPTn°3 TPTn°2
Temps moyen du contréle 00:00:49 00:00:57 00:00:49 00:00:57
Temps moyen tournée groupée 00:01:18 00:01:11 00:01:57 00:01:31
Temps tournée MOP sans controle 00:00:29  00:00:14 00:01:08 00:00:34
Temps moy. tournées actuelles 00:01:01 00:01:01 00:01:01 00:01:01
Gain de temps réel via MOP 00:00:32  00:00:47 - 00:00:07 00:00:27

Tableau 7 : Bilan des économies de temps moyen par pick dans I'entrepét.

Les résultats obtenus ci-dessus m’ont ensuite permis de les combiner avec leurs nombres respectifs
de commandes annuelles afin d’en évaluer le temps de gain annuel final, qui s’éléve a 282 heures par

an.
Calcul des gains de temps par année et par jour ouvrable si le systeme MOP
est appliqué pour les commandes de TPT n° 3 et de TPT n° 2
NB cdes NB cdes non  Eco. tps con. Eco. tps Eco.
consolidées consolidées /an (ss) n con./an (ss) heures/an

TPT n° 3 Hall 11 13.172 9.886 316.352 -23.002 81
TPT n° 2 Hall 11 9.949 7.365 346.155 69.768 116
TPT n° 2 Hall 15 6.625 6.370 299.390 6.885 85
Z Temps en heures/an 282
Z Temps hh:mm:ss/j 01:08:00

Tableau 8 : Bilan des économies de temps total par année et par jour ouvrable dans I'entrepét.
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En bref, ces analyses me permettent de démontrer un gain de temps annuel de 282 heures pour les
magasiniers et de 135 heures pour les employés du département d’expédition. Le colt horaire moyen
d’un ouvrier étant de 22 €/heure et celui d’'un employé de 25 €/heure, cette économie de 417 heures
permettrait a I'entreprise NMC d’épargner annuellement 9.579 €. Ce calcul est détaillé dans le tableau

ci-dessous.

Synthése des gains de temps et financiers avec systeme MOP Coiit horaire ouvrier: 22 €/h
Type de personnels  Heures/an Temps/jour Gain en €/an Colit horaire employé: 25 €/h
Magasinier 282 01:07:42 6.204,00 €

Employé exp. 135 00:32:18 3.375,00 €

Total des économies 417 01:40:00 9.579,00 €

Tableau 9 : Calcul du gain financier annuel de I'implémentation d’un systéme MOP.

6.2 Calcul du Return On Investment (ROI)

C’est bien beau de connaitre I'’économie que peut générer I'utilisation du systeme MOP, mais il ne faut
pas négliger les colts qui seront nécessaires pour pouvoir le mettre en place. En raison du type de
fonctionnement de ce MOP chez NMC, les co(its seront essentiellement informatiques sur la base des
modifications que devra apporter I'entreprise Prologistik au WMS (LVS). Les légeres modifications a
apporter sur SAP seront prises en charge par les responsables SAP dans le cadre de I'amélioration
continue de I'ERP de I’entreprise et n’occasionneront donc pas de co(ts significatifs. Pour ce qui est de
I'intégration du programme Heidler dans les tournées MOP, celle-ci sera entierement endossée par
Prologistik. Il en résulte donc un calcul du retour sur investissement tres simple vu qu’un projet
informatique de cette ampleur doit étre au maximum amortissable sur 2 ans.** Au-dela de 2 ans un
projet informatique n’est plus considéré suffisamment lucratif pour I'entreprise, puisque la
technologie du numérique est en constante évolution et qu’un logiciel peut vite devenir obsoléte.

Le dernier jour de mon stage, I'entreprise Prologistik a pu me communiquer son offre de prix pour ce
projet. Le colt de celui-ci s’éleve a 33.600 € pour la partie WMS (LVS) et a 10.600 € pour l'intégration
de Heidler, ce qui me donne un total de 44.200 €. A cette somme, il faut ajouter le colit de la
maintenance annuelle ainsi que 20 % de frais uniques pour la premiére maintenance.* De plus, selon
I’expérience de mon superviseur en entreprise, tout projet informatique de cette ampleur génére
généralement 10 % de frais supplémentaires par rapport au co(t de base : on les nommera « les frais
inconnus ». Ces frais pourraient étre des paramétrages supplémentaires du software non prévus, la
décision de communiquer les données aux imprimantes par wifi et non par cable ou encore la nécessité

43 THONNISSEN, R., op. cit., p. 13.
44 Toutes ces valeurs proviennent du devis de Prologistik : LEITZBACH, M. (3 mai 2019). Angebot_VAN010829_Prologistik.
Dortmund, Allemagne.
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de workshops supplémentaires pour peaufiner le bon fonctionnement du systeme avant sa mise en
application.

La formule du ROl se notera donc ainsi :

% ROI = Profit / Investissement x 100

= (Gain en € de I'implémentation du MOP * 2 ans) / (Codts de Prologistik + Matériel) x 100

= (Gain en € de I'implémentation du MOP * 2 ans) / (Colts de base de Prologistik + (Co(lts de
maintenance annuelle * 2 ans) + 20 % de co(t unique sur la maintenance + 10 % de frais inconnus +
co(ts des 2 imprimantes) x 100

=(9.579€ * 2 ans) / (44.200 € + (1.120 € * 2 ans) + 224 € + 4.420 € + 600 €) x 100

=37,07 % <100 %

Pour avoir un ROl > 100 % il faut donc au minimum 6 ans :
=(9.579€ * 6 ans) / (44.200 € + (1.120€ * 6 ans) + 224 € + 4.420 € + 600 €) x 100
=102,33%>100 %

Tableau 10 : Calcul du ROI.%

La valeur obtenue étant inférieure a 100 % et I'investissement ne pouvant donc pas étre amorti dans
la limite des 2 ans, la direction de I'entreprise NMC considére ce projet comme n’étant pas
suffisamment lucratif et privilégiera la mise en application d’autres projets prioritaires (ex. : projet
légal ou plus lucratif) qui sont actuellement en cours de développement au sein du site d’Eynatten. Je
tiens également a préciser que ce calcul du ROI ne tient pas compte de certains éléments qui ne sont
pas encore évaluables présentement, tels que les ressources humaines (ex.: affectation d’une
personne pour la mise en ceuvre du projet), ni des intéréts d’amortissement liés a cet investissement.
Si le conseil d’administration décide tout de méme la mise en place de ce projet, il lui faudra 6 ans pour
pouvoir observer le premier retour sur investissement positif.

45 CHALAIS, S. (20 novembre 2018). Management de projet 2018-2019 HeCH (3ML) : Chapitre "ROI et colts de projet".
Liege, Belgique.
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Recommandations

7.1 Hypotheses de solutions tenant compte des différentes contraintes

Dans le tableau ci-dessous, je vous propose des possibilités de solutions tenant compte des majeures

contraintes qui empéchent le systeme MOP a I'heure actuelle d’exploiter la totalité de son potentiel.

Il s’agit d’hypothéses de solutions, je n’ai par conséquent pas pu vérifier si toutes sont réellement

applicables au quotidien des acteurs qui y seront impliqués. Il va donc de soi que ce ne sont que des

pistes pour faciliter la future recherche de solutions optimales.

Contraintes

Mes propositions de solutions

Les commandes express et leur nécessité
de pouvoir y changer I'heure de livraison
sur I'étiquette du transporteur.

Une période tampon de 20 minutes pourrait étre
le WMS (LVS)
commandes se trouvant en shipping condition Z7.

générée dans pour toutes les
Cette mesure permettrait aux employés du bureau
d’expédition d’effectuer toutes les modifications liées
a I'étiquette avant que cette commande ne puisse étre

préparée par un magasinier de I'entrepot.

L’exclusion des commandes TCL n° 2, TCL
n°® 8 transportées par TPT n° 1 et TCL n° 4,
car ces étiquettes ne sont pas imprimées
par Heidler.

Cette exclusion pourrait étre supprimée si dans les
années a venir I'entreprise Heidler décide également
de mettre a disposition la possibilité d’imprimer les
étiquettes NVE des clients de NMC.

Les commandes du client TCL n® 3 étant
supérieures ou égales a 1 m3 devant étre
mises sur palette et filmées. De plus, pour
toutes les commandes du client TCL n° 3
bons de livraison sont

les deux

communiqués au chauffeur.

Elles seraient filtrées et traitées par le WMS (LVS)
MOP mais
information

comme étant des commandes
groupables. De plus,
communiquée au préparateur de commande en début

non
une sera
de tournée via MDE, a savoir I'absence du bon de
livraison a apposer habituellement sur la commande.
SAP imprimera donc les deux bons de livraison de ces
commandes dans le service d’expédition.

Les commandes des clients TCLn° 5 et TCL
n° 6 étant supérieures ou égales a 1 m3
ainsi que les commandes de TCL n° 9 et
TCL n° 10 devant étre mises sur palette et
filmées.

Elles seraient filtrées et traitées par le WMS (LVS)
comme étant des commandes MOP mais non

groupables.

L’exclusion des commandes TCL n° 5 et
TCLn° 6 ainsique TCLNn®7, TCLn° 11 et des
autres clients dont le bon de livraison du
client doit y étre ajouté, remplagant ainsi
celui de NMC. De plus, vient également s’y
ajouter la phase de customisation des
commandes des clients TCL n® 7 et TCL n°
11.

Les clients détenteurs d’un bon de livraison spécifique
pourraient étre maintenus dans une période tampon
de 20 minutes générée par le WMS (LVS). Cette étape
permettrait a 'employé du service d’expédition de lier
le bon de livraison du client venant d’une source
externe a la commande générée sur SAP et ainsi
le bon document dans

d’imprimer directement

I'entrepobt. Les différentes customisations spécifiques
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aux commandes pourraient étre communiquées au
magasinier par le WMS (LVS) en fin de tournée.

L’exclusion de toutes les commandes TPT | Elles seraient traitées par le WMS (LVS) comme étant
n° 1 étant dans des Mischbol's. des commandes MOP mais non groupables. Cette
identification devrait dans ce cas étre effectuée par le
personnel du bureau d’expédition et nécessiterait donc
également une phase tampon de 20 minutes générée
par le WMS (LVS) afin que I'employé puisse faire les
modifications nécessaires.

Tableau 11 : Mes hypothéses de solutions tenant compte des différentes contraintes majeures.

7.2 Perspectives futures de ce projet

Inopportunément, ce projet ne s’est pas révélé suffisamment lucratif aux yeux de la direction de
I’entreprise pour pouvoir étre mis en ceuvre tel qu’il a été étudié dans le cadre de mon travail. Or, je
pense que ce projet peut tout de méme encore avoir 'une ou l'autre perspective d’utilisation future.
Il est a remarquer que cette étude a apporté une réponse concréte et chiffrée de ce que pourrait
apporter comme économie |'utilisation d’un systtme MOP dans les halls 11 et 15 du site. Cela permet
donc au responsable en chef du département logistique, Monsieur Thonnissen, de fournir une réponse
claire et précise a ces interlocuteurs lorsque ce théme sera abordé aux réunions du comité de direction.

De plus, lorsqu’une nouvelle version du logiciel WMS (LVS) de Prologistik devra étre mise en place, je
recommande vivement de pouvoir considérer I'intégration de mon étude dans I'optimisation du
fonctionnement de la nouvelle version du WMS (LVS) qui sera choisie. Cela permettrait a I'entreprise
de diminuer les colts qu’implique la programmation du systeme MOP par Prologistik et en méme
temps de pouvoir accroitre les économies qu’elle peut effectuer avec I'installation de cette nouvelle
version du logiciel.

La derniere perspective d’avenir de cette étude réside selon moi dans sa propriété de pouvoir servir
d’ouvrage de référence pour tout nouveau stagiaire que l'entreprise accueillera au sein du
département logistique dans les années a venir. Elle peut également servir de source d’inspiration pour
le personnel de I'entreprise.
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Conclusion

Arrivant au terme de mon travail de fin d’études, j’aimerais rappeler que I'objectif général de ce projet
de stage était de vérifier la faisabilité et la viabilité de I'intégration d’un systeme MOP dans les halls 11
et 15 chez NMC S.A. de maniére a apporter un avis extérieur et neutre.

Afin de mener a bien cette mission, j'ai, au début de mon stage de 13 semaines, collecté et analysé
toutes les données qui pouvaient entrer en ligne de compte dans cette étude. Je les ai ensuite triées
et classées afin de pouvoir en faire des flowcharts qui m’ont permis d’apporter une vue globale de
|'état des lieux. Grace a cette démarche j’ai pu approfondir mon analyse et mener une recherche
critique en vue d’obtenir une solution adaptée aux contraintes de terrain.

Cette solution, des points de vue pratique et informatique, a pu étre élaborée par de nombreux filtres,
outils d’analyse professionnels et entrevues, lesquels ont permis de justifier ce choix et de satisfaire
toutes les parties impliquées. Celle-ci tiendra notamment compte de I'ensemble des paramétres qu’il
a fallu intégrer pour pouvoir résoudre cette problématique a facettes multiples.

Afin de pouvoir évaluer sa rentabilité, il a fallu que je rédige un cahier des charges a soumettre aux
différents responsables de I'entreprise NMC S.A. ainsi qu’aux agents de Prologistik. Cette étape avait
pour finalité I'obtention d’une remise des prix par Prologistik pour les paramétrages et la mise en
application d’une telle technologie. Dans un deuxiéme temps, j'ai également d{ estimer les gains
potentiels de ce nouveau systéme de préparation de commande a I'aide d’une série de simulations.

La derniére étape nécessaire aura été celle de déterminer le niveau de priorité de ce projet au sein de
I'entreprise et par conséquent de réaliser une analyse de profitabilité en calculant son ROI pour
justifier le choix de son application ou non.

Grace a I'ensemble de ces démarches, j'ai pu atteindre mes objectifs de vérification de la faisabilité,
de la rentabilité et de la profitabilité de ce projet. Toutefois, mon étude aura également démontré que
ce systeme ne possede pas le potentiel de gain espéré en raison de la complexité des contraintes, du
nombre important de paramétrages ainsi que de I'ensemble des améliorations continues qui ont déja
eu lieu dans I'entrep6t depuis I’évocation de cette idée.

D’un point de vue plus personnel, ce travail de fin d’études m’a démontré a quel point il peut étre
complexe de concrétiser une idée d’optimisation logistique qui au premier abord paraissait simple. Les
nombreuses limites physiques, informatiques, temporelles et de moyens auxquelles j'ai été confronté
tout au long de ce projet et de mon stage en immersion ont révélé la face cachée de l'iceberg !

Malgré tout, je pense que ma persévérance et ma rigueur ainsi que I'écoute et I'implication de mon
superviseur en entreprise m’ont permis d’aller de I'avant et de trouver des solutions.

Durant ce stage, j'ai été poussé a développer un projet innovant et a acquérir dans un délai restreint
et de maniére trés indépendante de nouvelles connaissances professionnelles telles que :

— I'utilisation de nouveaux logiciels (Visio, SAP, WMS et Heidler),
— la rédaction d’un cahier des charges,
— la gestion d’un workshop avec des professionnels du métier.
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Certes, au vu de mes efforts et de mon implication dans ce projet, j’aurais aimé que la mise en ceuvre
de mon projet puisse amener des gains plus importants. Cependant, je pense que I'essentiel fut d’avoir
mené ce projet a son terme et d’avoir pu trouver une réponse fiable et pertinente a la question de
départ dans les temps impartis.

Pour conclure, cette étude m’a aidé a aiguiser mon sens critique et a suscité ma réflexion sur de
nombreux autres projets d’optimisation logistique au sein de I'établissement, projets que j'ai pu
proposer a mon maitre de stage.

J'ai eu le plaisir de constater que la qualité de mon travail lors de ce stage m'a permis d'obtenir un job
d'étudiant au sein de cette entreprise dés juillet prochain pour y piloter un nouveau projet, celui de la
« Working instructions » des outils informatiques du département d’expédition.
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Masque donnant la localisation et la quantité de I'article a prélever.

Masque du nombre de prélevements a effectuer pour cette tournée.

T N 1

Anbruch-Kommi.
WA-Riicklagerung

Produktion-Kommi

! WE Zuliefer

VKEIGanzpaL-Kommi

Direktverladung B

Anbruch-Kommi.

Tableau 12 : Représentation de quelques masques du WMS (LVS) qu’utilise le magasinier lors de I'opération de picking.
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& PrRD-Server NMC

Transportauftrag -
nme Datei Bearbeiten Ansicht Funktionen
w1 4 Suchen_ ':?g ﬁkll:lalisieren J Sliippen f Star l_en PriufTerrm'_n dndern . . . . . . . 5 - .
MMC PRD-System Lfd-Nr. Paletten-Nr. Zustand Typ = Typ-Bez Quell-PMlatz Tiel-Platz Tiel-Wareh Pric  Termin MDE-Mr. Person: Kurz-Man Menge Soll Artikel-Mr. Auftrags-Mr.  Menge Ist
908 YPET 3011660
Yann Peters 1 | 204335 30000732600 60 202 |Nachschub |15-42-010-01 |15-42-012-00 50 | 28-févr.-2019 15118 3262 | JCPI 540,000 [3011660 EIGENNACHSCH| 540,000
Stammdaten 2 | 202607 30000732600 - 202 |Nachschub |15-42-010-01 |15-50-013-01 50 | 12-févr.-2019 15:118 3262 | JCPI 30.000 3011660 EIGENNACHSCH| 0.000
Wareneingang 3 | 201765 30000732600 |60 200 |Einlagerung |WE-14-001-00 |15-88-054-00 |RF1 50 | 04-févr.-2019 14:| 116 1669 |BCHR  |540.000 3011660 540.000
LEUEIELSEE 4 | 203409 30000732600 - 202 |Machschub |[15-42-010-01 |15-50-043-01 50| 20-févr.-2019 16: 129 1350 |RHUS  |30.000  [3011660 EIGENNACHSCH| 0.000
| uskenit |
Transmrm 5 | 203107 30000732600 - 202 |Machschub |15-42-010-01 |15-50-013-01 50 | 18-févr.-2019 142131 1933 |BPEY (30,000  |3011660 EIGENNACHSCH| 0,000
Fahrauftrage... 6 |203409 2100723483 |60 202 |Machschub |15-42-012-00 |15-50-013-01 50 | 20-févr.-2019 165129 1350 |RHUS  [30.000  |3011660 EIGENNACHSCH| 30.000
;:l:l::‘::afk”;::l 7 |203108|2100721823 |60 202 |Nachschub |15-42-012-00 |15-50-013-01 50| 18-févr.-2019 14z 131 1933 |BPEY  [30.000  |3011660 EIGENNACHSCH| 30.000
8 |204346 2100727559 |60 202 |Machschub |15-42-012-00 |15-50-013-01 50 | 28-févr.-2019 16:117 1805 |YSCH  [30.000  |3011660 30.000
9 | 204838| 30000744800 - 200 |Einlagerung |WE-14-001-00 |15-82-007-00 |RF1 50 | 06-mars-2019 16:° 480,000 3011660 0.000
10 | 201748 30000732600 |60 200 |Einlagerung |WE-14-001-00 |15-88-054-00 |RF1 50 | 04-févr.-2019 125116 1660 |BCHR  |600.000 | 3011660 600.000
11 | 204344 2100727474 |60 202 |Machschub |15-42-012-00 |15-50-043-01 50| 28-févr.-2019 16: 117 1805 |YSCH  [30.000 3011660 30.000
12 | 202607 2100719820 |60 202 |Machschub |15-42-012-00 |15-50-013-01 50 | 12-févr.-2019 15:]118 3262 | JCPI 30.000 (3011660 EIGENNACHSCH| 30,000
13 | 204837 | 30000744800 - 200 |Einlagerung |WE-14-001-00 |15-82-007-00 |RF1 50 | 06-mars-2019 16:° 600.000  [3011660 0.000
4 3
m l_ﬁ A L3 Gelesene Datensatze: 13 / 13 | Lager 100
® o
31(156,129) ms o &
Figure 18 : Extrait d’'un masque du logiciel LVS (WMS) auquel on a acces sur les PC se trouvant aux bureaux d’expédition et dans les entrepdéts.
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| e il iucceed iogather ] Personal-Profil

nme Datei Bearbeiten Ansicht ?
T @ Neu @ Liischen E Sichern 4 Suchen '?_gﬁklualisieren
NMC PRD-System PersunaI-Nr.- Funktfunsp- Arbeﬂsbel- erstellt am -ersteltum -ersleltvun -geinderl am- gedndert um -geindert von-
1673 RTHO
Thinnissen René 1 o101 21 1 28-févr.-2013(16:16:42 EMEE 07-juil.-2015 |14:52:14 STHE
2 0102 1 1 28-févr.-2013|16:17:43 EMEE 26-juin-2018 |15:56:26 JPHO
Artikelstammdaten 3 007 23 1 03-janv.-201%|16:40:52 EMEE 17-0ct. 2018 | 12:16:08 BTHE
= Artikelstamm... 4 0123 8 1 03-janv.-201I|17:05:19 EMEE 04-janv.-201:|11:55:15 EMEE
o R R 5 |o304 25 1 03-janv.-201% 16:48:52 | EMEE 18-juin-2018 | 16:52:45 JPHO
Ressourcen
. MDE 6 0312 25 1 31-janv.-201% 13:54:54 JPHO 31-janv.-201%|13:55:43 JPHO
= Fahrzeuge... 7 0355 4 1 03-juil.-2015 |09:36:13 EMEE 29-janv.-201| 16:32:44 EMEE
- Personal... 8 0361 1 1 23-févr.-2013|14:07:02 pL 23-févr.-201 14:18:16 GrBa
= Funkticnsprofile... e
. Arbeitsbereiche... 9 0406 1 1 23-nov.-2012 |09:46:41 pL
. TmmrrrdsTEe 10 0509 5 1 04-janv.-201:|09:02:38 EMEE 06-mai-2015 | 13:44:08 JPHO
Lager 11 0607 24 1 20-mars-2017|14:52:33 JHOB 20-mars-2017|14:58:29 EMEE
EREEEEE IR 12 0708 25 1 04-janv.-2017|08:22:05 EMEE 09-nov.-2017 | 21:38:32 LREN
= Warehouse...
-fe - 14 =10 -fe& -] € 0 '
. Platzverwaltung... 13 0908 24 1 14-févr.-201% | 14:10:21 DIMAT 14-févr.-201¢| 14:13:07 DMAT
= Festplatze.. 14 0909 26 1 04-janv.-2011 08:19:52 EMEE 18-juin-2018 |16:54:18 JPHO
¢ Lagermodule... 15 1004 100 1 13-nov.-2012 |13:02:34 pL
= LHM-Typen...
ij = m = 1 3
= Ubergabepldize... 4 2
Strategien
. N Detail
= Einlagerstrategien...
= Kommissionierstrategien... Detail  Statistik
= Strategierkriterien
= Transportsteuerung... Personal-hr. 0101 v | LAGI
: P'_-m Lager Nummer 100 * | NMCsa
Sonstiges
- Vargangsgruppen... Funkticnsprofil 21 -
= Vorgangsschiissel... Arbeitsbereichsprofil | 1 -
= Drucker...
N Sperr-Knz.
= Lieferanten...
= Spediteur...
= Kunden...

= Werkskalender...

Wareneingang

‘Warenausgang

Verwaltung
Auskunft

Figure 19 : Masque du paramétrage du profil d’utilisateur (« Benutzerprofil ») sur le WMS (LVS).
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Figure 20: Masque Heidler utilisé par les employés du service expédition pour pouvoir ajouter ou supprimer une étiquette de transport.
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D HVS32 - Das Heidler-Versandsystem far Windows 32-bit
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Figure 21: Masque Heidler utilisé par les employés du service expédition pour définir le nombre d’étiquettes a imprimer et permettant d’ajouter des informations relatives a I’envoi.

Annexes

64



nmc

Tableau 13 : Légende illustrée pour les flowcharts de la préparation de commandes, du contréle et de la customisation.

Légende pour les flowcharts de la préparation de commandes, du contréle et de customisation.

Terminologie du terrain

Explication en francais

VKE / Ganzpal Kommi.

Sélection d’une tournée
avec des emplacements de
picking de cartons entiers
via le MDE.

lllustration

WA-Riicklagerung

Produktion-Kommi,

BOL Ceci représente une
étiquette d’un BOL, c’est-
a-dire une commande a
préparer pour le
magasinier et donc une
tournée de picking.

ZHU L'unité de prélevement

sera indiquée en M
(metre(s)) pour par ex. des
moulures, mais ['unité
générale de la préparation
de commande par carton
entier est toujours
affichée sur le MDE avec le

ZHU (rectangle orange).

« Warenausgang » = « WE-
11-099-00 » pour le hall 11 et
« WE-15-099-00 » pour le
hall 15.

En scannant ce code-
barres I'opérateur informe
le WMS (LVS) de la sortie
des marchandises du stock
du magasin.
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Palettenaufsatzrahmen
traduit « rehausse palette ».

L'image de gauche illustre
un rehausse palette utilisé
pour cercler directement
les moulures sur la palette
et I'image de droite, celui
utilisé pour la préparation
des colis rompus au hall
15.

Einschrumpfen
+ Mischpaletten Blatt

Filmer + étiqueter Ila
palette pour signaler que
c’est une palette mixte et
donc 2 clients différents
(c’est-a-dire 2 BOL’s).

Palette cerclée

Arrimer les colis ensemble
avec 2 bandes plastique et
4 coins de renforcement
en carton.
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Palette complete

Ensemble de colis de
petite taille filmé ou non
sur palette pour atteindre
un volume de +/- 2 m3.

Anbruch-Kommi.

Sélection d’'une tournée
avec des emplacements de
picking de cartons rompus.

« Kommi Platz H11 » pour le

hall 11 et « Kommi
H15 » pour le hall 15.

Platz

Sélection du hall de picking
pour signaler au WMS
(LVS) d’indiquer les
tournées respectives au
hall scanné.

Direktverladung E |

Anbruch-Kommi.

WA-Riicklagerung

Produktion-Kommi.
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Séparer par
transporteur
+ essayer
d’avoir une
palette
compléte

Flowchart contréleur (actuel) : hall 11

que quelqu’un du hall 11 ou 15 les améne au contrdleur (4 trajets effectués : 8:30 ; 9:30; 10:30 ; 11:30)

v

- Attente que les bons de commande + étiquettes transporteur + pickinglists soient imprimés dans le département expédition et

Trier les bons de livraison avec I’(les) étiquette(s) correspondante(s) via transporteur et adresse client final (si étiquette NVE contrdle supplémentaire entre étiquette NVE et étiquette
TPT n° 2 sin® « Auftrags-N° » correspond) et la pickinglist.

v

Regarder les numéros d’envoi sur les colis apportés en zone de contrdle

v

Préparer 'ensemble des éléments a coller sur les cartons des différents envois présents (c’est-a-dire mettre bon de livraison et étiquettes transporteur + NVE dans housse plastique et

prendre autres éléments customisation)

Filmer + étiquette
« Mischpalette »

v

Prendre housse plastique, pickinglist et autres éléments customisation et ensuite se déplacer jusqu’a la palette a controler

v

Toutes
palettes I Contrdler les colis sur la palette via pickinglist
mixtes v

Pour tout envoi standard coller étiquette de I'adresse du destinataire final ou NVE et le bon de livraison

(Si tous les cartons d’un envoi ne sont pas présents il faut attendre que le préparateur de commande améne les restants.)

Coller étiquette
NVETPTn° 1 sur
chaque carton

Filmer sur
palette

Coller étiquette
TCLNn® 8 + NVE
TPTn° 1 (front)

Coller étiquette
ADR (front)

Constituer les palettes i

en fonction des picks a
| effectuer dans chaque

nmMc

Etape début/fin:
Etape processus: |

Légende
Flux d’infos/colis : —»

Décision :
Données :

| @

< Oui 2 '__Non g
' -

hall (# 11 et 15)+filmer|

<—-,1Non‘ >

L

< ‘Oui;, >

Remp J:{

papier

¥

Remplissage
mousse

Y

Coller étiquette TPT
n®2 coté le + large

Colle

TCLn®8 + NVE
TPTn® 1sur
chaque carton +
BL sur bon cart.

r étiquette

+ BLsur cart. resp.

Coller bande
Express TPT n° 2 +
étiquette TCLn° 7
sur chaque carton

Filmer sur palette + coller étiquette TCL
n°® 8+ NVE TPT n° 1 + Mischpalette (front)

L ]

and bon de commande et étiquettes sont collés et que les customisations sont faites, la

1 étiquette
spéciale par Coller étiquette
client NVETCL n° 4
7 v
Mettre pls < Oui_> < Non __Oui >
clients sur 1 b o Y N
palette pour & +—,
avoirune Filmer sur Filmer sur
palette palette palette
compléete
N
Pour client
«TCLN®1» Mettre pls
mettre sur clients sur 1 ». <
palette et palette pour A
filmer avoir une < Non > X
palette ~N < Oui
compléte ﬁ] N
| Qu

marchandise peut étre chargée dans la caisse mobile ou la semi-remorque.

Figure 22 : Flowchart des étapes de contréles et de customisations du hall 11.
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sur chaque carton

Coller bande
Express TPT n° 2
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n° 7 sur chaque
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+ BL sur cart. resp.

Coller étiquette
NVE TCL n°® 4 sur

J_ ~Oui e——
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Attente que les bons de commande + étiquettes transporteur + pickinglists soient imprimés dans le département expédition et que
quelqu’un du hall 11 ou 15 les ameéne au contréleur (4 trajets effectués : 8:30; 9:30; 10:30; 11:30)

Trier les bons de livraison avec I'(les) étiquette(s) correspondante(s) via transporteur et adresse client final (si étiquette NVE contréle supplémentaire entre étiquette NVE et étiquette
TPT n° 2 si n® « Auftrags-N° » correspond) et la pickinglist.

Regarder les numéros d’envoi sur les colis apportés en zone de contrdle

Préparer 'ensemble des éléments a coller sur les cartons des différents envois présents (c’est-a-dire mettre bon de livraison et étiquettes transporteur + NVE dans housse plastique et
prendre autres éléments customisation)

Prendre housse plastique, pickinglist et autres éléments customisation et ensuite se déplacer jusqu’a la palette a contréler

Séparer par i
transporteur - . Y.

+ essayer Toutes palettes mixtes . | Contrdler les colis sur la palette via pickinglist I
d’avoir une A

palette L
compléte Pour tout envoi standard coller étiquette de I'adresse du destinataire final ou NVE et le bon de livraison
l (Si tous les cartons d’un envoi ne sont pas présents il faut attendre que le préparateur de commande améne les restants)
v

Filmer + étiquette —__ =
Matin : installation
Mischpalet L —>
Rt m e v _ ' caisse mobile TPT n°® 2

| Derniére commande acceptée a 17 h | _ _ @

Préparation « BOL » Filmer + étiquette
jusqu’a 22 h max. « Mischpalette » -

Picking et controle le lendemain matin et si
marchandise dans hall 11 I’amener hall 15

¢ A

Remplissage papier
+ fermer aur.a.

Remplissage mousse
+ fermeraur.a.

Coller bande
| | Express TPTn® 2

13 h : personne de I'expédition
¢ sur chaque
Ranger + fixer |e_5 cartons amene les derniers BOL’s de la : carto?\
dans chariot journée + ceux du lendemain déja |« -
v préparés et raméne les pickinglists

Suivi papier des entrées et sorties de palettes signées

Euro + dépdt de ces feuilles dans la boite brune
dans le bureau du contremaitre

Cercler la palette

Filmer sur palette pour avoir une -
palette compléte

marchandise peut étre chargée dans |a caisse mobile ou la semi-remorque.
Ramener pickinglist + bilan de palettes signé I
avant 16 h 15 a I’expédition

‘/ Quand bon de commande et étiquettes sont collés et que les customisations sont faites, la )

Figure 23 : Flowchart des étapes de contréles et de customisations du hall 15.
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1 2 3 4
A B c D E F G H I J
1 |Plant Posting perio Fiscal Year Business Uni Sub Busines: Sold-to party Sold-to party Sales Documr Sales Order tem  Delivery Num Shipment
2 INMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205479 7100205479/40 8100223518
3 INMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205479 7100205479/10 8100223518
4 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY '7100205479 7100205479/30 8100223518
5 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205479 7100205479/20 8100223518
6 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205500 7100205500/10 8100223522
7 INMCsa  Apr 2018 ARD Deco DIY "7100205501 7100205501/10 8100223524
8 INMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205523 7100205523/20 8100223526
9 INMCsa  Apr 2018 ASD Deco DIY "7100205523 7100205523/10 8100223526
10/NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY 7100205527 7100205527/10 8100223530
11/NMCsa  Apr 2018 ASD Deco DIY "7100205527 7100205527/20 8100223530
12/\NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205527 7100205527/40 8100223530
13|NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205527 7100205527/30 8100223530
14|NMCsa  Apr 2018 AZD Deco DIY "7100205536 7100205536/30 8100223532
15/NMCsa  Apr 2018 ARD Deco DIY 7100205536 7100205536/20 8100223532
16 NMCsa  Apr 2018 ASD Deco DIY "7100205536 7100205536/10 8100223532
17 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205538 7100205538/30 8100223534
18/NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205538 7100205538/10 8100223534
19/NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY ’7100205538 7100205538/20 8100223534
20NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205538 7100205538/40 8100223534
21 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205539 7100205539/30 8100223536
22\NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205539 7100205539/20 8100223536
23NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY '7100205539 7100205539/40 8100223536
24|NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY 7100205539 7100205539/10 8100223536
25\NMCsa  Apr 2018 ASD Deco DIY "7100205542 7100205542/10 8100223538
26 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205542 7100205542/20 8100223538
27INMCsa  Apr 2018 ASD Deco DIY "7100205542 7100205542/30 8100223538
28|NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY '7100205545 7100205545/30 8100223539
29 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205545 7100205545/20 8100223539
30 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205545 7100205545/10 8100223539
31 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY ’7100205546 7100205546/20 8100223540
32\NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205546 7100205546/30 8100223540
3B NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY '7100205546 7100205546/10 8100223540
34 NMCsa  Apr 2018 ASD Deco DIY '7100205547 7100205547/20 8100223541
35 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205547 7100205547/10 8100223541
36 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205547 7100205547/30 8100223541
37 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205547 7100205547/40 8100223541
38 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY '7100205549 7100205549/30 8100223542
39 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205549 7100205549/40 8100223542
40/NMCsa  Apr 2018 ARD Deco DIY "7100205549 7100205549/50 8100223542
41|NMCsa  Apr 2018 AZD Deco DIY "7100205549 7100205549/60 8100223542
42 NMCsa  Apr 2018 ARD Deco DIY "7100205549 7100205549/20 8100223542
43|NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205549 7100205549/10 8100223542
44 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205551 7100205551/20 8100223544
45 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205551 7100205551/30 8100223544
46 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205551 7100205551/50 8100223544
47|NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205551 7100205551/40 8100223544
48|NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY "7100205551 7100205551/60 8100223544
49|NMCsa  Apr 2018 ASD Deco DIY "7100205551 7100205551/10 8100223544
50 NMCsa  Apr 2018 ASD Deco DIY "7100205559 7100205559/20 8100223548
51 NMCsa  Apr 2018 A&D Deco DIY 7100205559 7100205559/50 8100223548
§2|NMCsa  Apr 2018 ASD Deco DIY '7100205559 7100205559/10 8100223548

5 6

K L
Forw Agent

822185
822185
822185
822185
822187
822188
822190
822190
822253
822253
822253
822253
822255
822255
822255
822257
822257
822257
822257
822258
822258
822258
822258
822260
822260
822260
822261
822261
822261
822262
822262
822262
822263
822263
822263
822263
822264
822264
822264
822264
822264
822264
822266
822266
822266
822266
822266
822266
822270
822270
822270

M N (6] B
Matenal Grp Material Grp Material
Decofiair  Mouldings XF D DCFL Mou3000361
Decofiair  Mouldings XF D DCFL Mou"3000367
Noma Parket Noma Parket D NPAR Grn 3007693
Noma Parket Noma Parket D NPAR Eco’3007697
Noma Parket Noma Parket D NPAR Wht'3007647
Decoflair Glue D ACCE Glu¢3000961
Decoflair Mouldings XF D DCFL Mou"3000371
Noma Parket Noma Parket D NPAR Grn 3007693
Decoflair  Mouldings XF D DCFL Mou3000371
Decoflair Glue D ACCE Glu3000961
Noma Glue D ACCE Glu¢3000965
Noma Parket Noma Parket D NPAR Grn 3011673
Decofiair Mouldings XFD DCFL Mou’3000371
Noma Parket Noma Parket D NPAR Wht3007647
Noma Parket Noma Parket D NPAR Grn 3007693
Decoflair  Mouldings XF D DCFL Mou3000361
Decoflair Mouldings XF D DCFL Mou3000372
Decoflair Ceiling Cente D DCFL CCe 3000570
Decoflair/Dyn Ceiling Tile B D DECO CTil"3002691
Decofiair Mouldings XF D DCFL Mou 3000361
Decoflair Mouldings XF D DCFL Mou"3000371
Decoflair  Mouldings XF D DCFL Mou3000374
Decoflair  Glue D ACCE Glu¢3000961
Noma Parket Noma Parket D NPAR G 3007693
Noma Parket Noma Parket D NPAR Eco3007697
Decoflair/Dyn Ceiling Tile B D DECO CTil3012143
Noma Parket Noma Parket D NPAR Wht'3007647
Noma Parket Noma Parket D NPAR Grn 3007693
Noma Parket Noma Parket D NPAR Eco’3007697
Decoflair Mouldings XF D DCFL Mou3000361
Decoflair  Glue D ACCE Glu¢3000962
Noma Parket Noma Parket D NPAR Gm 3007693
Decofiair  Mouldings XF D DCFL Mou3000361
Decoflair  Mouldings XF D DCFL Mou3000364
Decoflair  Mouldings XF D DCFL Mou’3000367
Decoflar  Glue D ACCE Glu¢3000961
Decoflair Mouldings XF D DCFL Mou’3000361
Decoflair  Mouldings EFf D DCFL Mou3000489
Decoflair  Glue D ACCE Glu¢3000961
Noma Glue D ACCE Glu3000964
Noma Parket Noma Parket D NPAR Wht3007647
Noma Parket Noma Parket D NPAR Grn 3007693
Decoflair  Mouldings XF D DCFL Mou"3000361
Decofiair  Mouldings XF D DCFL Mou3000379
Noma Parket Accessories D ACCE Tap/3000950
Decoflair Glue D ACCE Glu3000961
Noma Glue D ACCE Glu¢3000965
Decofiair Ceiling Cente D DCFL CCe 3004549
Decoflair Mouldings XF D DCFL Mou3000379
Decoflair Ceiling Cente D DCFL CCe 3000569
Noma Parket Noma Parket D NPAR Wht'3007647

7 8 9
Q R S T u v
Gross Sales new fig control ohne Anbruch
0,05 1 37.28 100’00 1
0.05 1 50,4 100700 1
0,117 1 19,68 10000 1
0.24 4 3476 400'00 1
1,276 4 688 400700 1
0,004 1 30,84 10000 1
0,05 1 4942 100'00 1
0,469 4 78.72 40000 1
0.05 1 49.42 10000 1
0,004 1 30,84 100'00 1
0,016 1 2878 10000 1
0.266 1 74,88 100’00 1
0,05 1 4942 100700 1
0,638 2 344 20000 1
0,587 5 984 50000 1
0,05 1 3728 10000 1
0,05 1 68,58 10000 1
0,023 1 38.72 10000 1
0,215 1 419 10000 1
0,101 2 74,56 20000 1
0,101 2 98,84 20000 1
0,05 1 68,58 10000 1
0,004 1 30,84 10000 1
0.235 2 39,36 20000 1
036 6 52,14 60000 1
043 2 60 20000 1
0,638 2 44 20000 1
0,469 4 78,72 40000 1
0.36 6 52,14 60000 1
0,05 1 3728 100700 1
0,016 1 37.56 10000 1
0,352 3 59,04 30000 1
0,101 2 74,56 20000 1
0,05 1 368 10000 1
0,05 1 504 10000 1
0,004 1 30,84 10000 1
0.05 1 37.28 10000 1
0,057 1 71,04 100700 1
0,004 1 30,84 10000 1
0,011 1 24.78 10000 1
0,638 2 44 20000 1
0352 3 59,04 30000 1
0.05 1 3728 10000 1
0,052 1 55,71 10000 1
0,016 1 5448 10000 1
0,004 1 30,84 10000 1
0,016 1 2878 10000 1
0,005 1 236 100'00 1
0,052 1 5571 10000 1
0,023 1 29,1 10000 1
0,319 1 17.2 10000 1

nmMc

Matenial - Ke: Volume m3 Qty Carton

Tableau 14 : Extrait de la base des données des commandes de I'année 2018.
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Nombre de commandes Nombre de colis
Nombre de positions X

W o ~N O U B W N

[
w N = O

14
Total général

Zone d’envois compatibles avec le MOP avec une limite maximale
de 5 colis a 5 positions, équivalant a 9.886 envois consolidables/an.

Tableau 15 : Exemple de TCD avec description des informations clés.

i

1 2 3 4 5 6 7 8
2.643 148 72 37 21 7. 4 2 1 5
819 186 49 18 11 2 5
1.616] 309 85 310 1 2 1

| =

‘ 1.981 353 99 33 10 2
1.549 | 304 110 25 19 5

956 226 79 28 12 1
474 137 50 28 1
229 85 27 1
112 54 2
7 2 1
4
11

1
2.643 967 1.87412.376 2.026 1.412 859488 29921211 2 1 1 1

Ce chiffre représente le fait que 1.616 envois en 2018 comportent
3 colis a 3 emplacements de prélevement dans I'entrep6t.

Annexes

nmMc

9 10 11 12 13 14 15 Total général

2.940
1.090
2.059
2.482
2.012
1.302
690
342
168
79

4

2

1

1
13.172
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nmc

NB Shipments TPTn®1  NB colis
NB pos. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 >20 >20 Total général
1 81 20 6 8 5 3 1 1 3 18 18 164
2 59 16 2 6 3 1 b 10 103
3 99 30 12 7 2 1 1 7 2 161
4 114 a1 20 7 6 2 2 4 8 204
5 139 49 24 9 5 5 b 3 240
6 158 65 31 7 5 16 1 283
7 198 63 33 11 37 0 342
8 161 b5 28 76 2 332
9 117 54 116 0 287
10 98 192 2 292
11 > 20 609 64 673
>20 30 30
Total général 81 79 121 154 203 240 298 270 231 207 1087 140 3111
Tableau 16 : Adaptation pour avoir une matrice standard avec regroupement des résultats de 11 a 20 et > 20 colis et positions de préléevement d’articles.
NB Shipments TPT n° 1 NB colis
NB pos. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 > 20 >20
1 81 101 107 115 120 123 124 0 125 128 146 164
2 0 160 182 192 203 209 211 0 212 215 239 267
3 0 0 281 321 344 357 361 0 363 367 398 428
4 0 0 0 435 499 532 543 549 553 559 594 632
5 0 0 0 0 638 720 755 770 779 790 831 872
6 0 0 0 0 0 878 978 1024 1040 1056 1113 1155
7 0 0 0 0 0 0 1176 1285 1334 1361 1455 1497
S 0 0 0 0 0 0 0 1446 1560 1615 1785 1829
9 0 0 0 0 0 0 0 0 1677 1786 2072 2116
10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1884 2362 2408
11 ->20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2971 3081
I> 20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3111
Tableau 17 : Adaptation pour avoir une matrice standard avec les valeurs précédentes cumulées.
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nmMc

Indice de consolidation : TPTn° 1
Sélection choix valeur
pivot (NB colis / NB pos.)

NB colis

; / i ,638

NB pos.
Module\'n" 113 congbl@tion shiﬂnﬁents avec uniquement des cartons entiers H11
1=1E o ntEll TPTn°1 | TPTn° 2 TPTn° 3 TPTn° 4
Valeur pivot NB colis NB dos. NB colis NB pos. NB colis NB pos. NB colis NB pos.
de référence 5 5 5 5 6 6 5 5
NB shipment/an /
consolidé 638 9.886 7.365 265
NB shipment/jour
ouvrable consolidé 3 40 29 1

Tableau 18 : Interprétation dynamique des valeurs des TCD standardisés cumulés et transposition dans un tableau synthétique des différents transporteurs.
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Types de colis

VKE VKE Rompus Rompus Rompus Rompus
13.172/an | 6.625/an 1.681/an 9.486/an 84/an 206/an 1.041/an 3.695/an
9.949/an 922/an 41/an 288/an 25/an 56/an 207/an 769/an

53/j 27/ 7/j 38/ 0fj 1/j 4f 15/j

40/ 4fi 0fj 1/i 0fj 0/j 1/ 3/j

55,2% 31,1% 0,8% 13,2%
89,2% 2,7% 0,7% 8,0%

Tableau 19 : Nombre de commandes groupables par modules pour TPT n°2 et TPT n° 3.

Types de colis

VKE VKE Rompus Rompus VKE VKE Rompus Rompus
13.172/an | 6.625/an 0/an 0fan 84/an 206/an 0fan 0fan
9.949/an 922/an 0/an 0fan 25/an 56/an 0fan 0fan
53/j 27/ 0/ 0/ 0/ 1/j 0fj 0fj
40/j 4fj 0/ 0/ 0/ 0fj 0fj 0fj
55,2% 0,0% 0,8% 0,0%
89,2% 0,0% 0,7% 0,0%
Tableau 20 : Nombre de commandes groupables par modules pour TPT n° 2 et TPT n° 3 aprés la visite de Prologistik, c’est-a-dire avec exclusion des rompus.
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nmc

Module n® 1 : consolidation shipments avec uniquement des cartons entiers H11
Transporteur TPTn® 1 TPTnNn® 2 TPTnNn® 3 TPTn* 4
Valeur pivot NB colis NB pos. NB colis NB pos. NB colis NB pos. NB colis NB pos.
de référence 5 5 5 5 6 6 5 5
NB shipment/an
consolidé 638 9.886 7.365 265
NB shipment/jour
ouvrable consolidé 3 40 29 1
Module n° 1 : consolidation shipments avec uniquement des cartons entiers H15
Transporteur TPTn® 1 TPTn® 2 TPTn° 3 TPTnNn® 4
Valeur pivot NB colis NB pos. NB colis NB pos. NB colis NB pos. NB colis NB pos.
de référence 5 5 5 5 5 5 5 5
NB shipment/an
consolidé 291 6.370 681 463
NB shipment/jour
ouvrable consolidé 1 25 3 2

Tableau 21 : Outil automatisé permettant de grouper des commandes en fonction du nombre de colis et de positions de prélevement en entrepét.
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nmc

Arrivée des commandes clients via le systéme SAP dés |'impression du BL (3 min d’intervalle)
|
v

( Stockage de ces commandes dans la base de données LVS 0

Cette opération est généralement
effectuée par le responsable de

I'entrep6t et son assistant, mais peut L‘
également &tre effectuée par le Attribution d’une ou d’'un ensemble de commandes
préparateur de commande en personne au préparateur de commande sélectionné

+—l

Préparateur de commande s’identifie sur I’écran de son transpalette électrique
et sélectionne le type de tournée de picking qu’il souhaite effectuer.

LVS communique a I'imprimante « Datamax-oneil » d'imprimer
automatiquement I'étiquette de la premiére commande et calcule
le trajet de la tournée (du plus loin au plus pres) afin d’afficher
I'alvéole a prélever sur|’écran du transpalette électrique

ﬁ

Préparateur de commande scanne le code-barres de I'alvéole
permettant a LVS de confirmer son bon emplacementet <
/ d’afficher a I’écran la quantité de la marchandise a prélever.

v

l .| Préparateur de commande scanne a nouveau le code-
" barres pourinformer LVS qu’il a effectué le prélévement.

#I Oui

LVS vérifie s’il y a d’autres oui

| Non marchandises a prélever. l

Il peut également cliquersurle
bouton « continuer » de I’écran.

LVS communique la fin de la tournée et
demande de scanner le code-barres de LVS communique la
sortie de la marchandise du stock (« Kommi prochaine adressede ——
Platz H11 » ou « Kommi Platz H15 »). I'alvéole a prélever.

v

Préparateur de commande ale
choix de cliquer sur « continuer ».

LVS vérifie si le préparateur de
commande a d’autres

Lé i ggmmggdgi a effectuer.
Flux d’informations : —»
Etape début/fin : Non
Etape processus : || *
Données : D / Opérateur se déconnecte et va effectuer une
Base de données :D autre tache (ex. : customisation, contrdle ...),

Figure 24 : Flowchart du fonctionnement et des criteres de sélection du logiciel WMS (LVS) actuels.
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Le choix est

cependant

également

dépendant
des

de travail
de
I'employé.

masq

préférences i I

Ce filtre préalable
dépend du

-
]
-
=
=
=
O
>

Méthode de référence
pour les envois a taux
élevé de critéres de tri

Service des ventes

Encodage des
commandes
clients dans SAP

Apparition dans SAP des
commandes client pouvant
étre traitées par le
département d’expédition

Tri des commandes parles
opérateurs d’expédition en fonction
des spécificités de la commande :
choix entre 2 méthodes de tri

“Méthode
manuelle .

Arrivée journall

re de commandes

client (tél./mail/SAP)

Méthode de référence
pour les envois standard
afaible critéres de tri

- . - —_—

ue SAP de

Tri des commandes par
code de priorités et

conditions d’envoi de la

sont possibles.

Attention : si client demande un autre BL que

Par Pays ; transporteur ; nombre de colis transportés (ex. : pour DPD DE si inférieura 6
ou 10 colis en fonction code postal et max. 2 colis TPT n° 2 BE et donc marqué par une
croix ; sinon TPT n°1 pour DE et TPT n°3 pour BE) ; si express ; si BLspécial d’un tiers ...

Tous les envois
standard sans

celui de NMC il faut I'imprimer + |’ échanger et|

Sélection TPT n°|
3 +date

Sélection code

pour TCL n® 12 il faut générer un nouveau BL
sur leur site + I'imprimer + I'échanger.

Tous les envois spécifiques sont
adaptés via SAP pour modifier

modifi BL ni
étiquettes sont
imprimés en masse.

les données sur le BL + pickinglist
et via Heilder pour les étiquettes
avant leur impression.

On peut faire le méme type de variante
pour les autres transporteurs en
ajoutant la date jusqu’a 2 jours d’écart.

i

Transmission via SAP dans les 3 minutes qui suivent

L

» de cette commande dans LVS et le préparateur de
\ de peut sa tournée.

Y étiq + Dl

dans I'entrepdt et les 2 BL

documents préparés et reprend les pickinglists

1 personne de I'entrepdt vient chercher les documents (8:30; 9:30;10:30 ;
11:30) et vers 13:00 une personne du service d’expédition ameéne les derniers

étre supprimées du systéme afin de les défacturer auprés du transporteur.

qui seront donnés au contréleur

seront donnés au chauffeur

transporteur +
date d’envoi
oui Non
&L v
Impression
Impression B
automatique . c
automatique étiquette TPT n° BL : modification
étiquette TPTn® 3 + aM effectuée
s ) 3 uniquement +
étiquette TCL n° 2 2BLet1 manuellement sur le
+2BLet 1 pickinglist ickinglist document et
E I L correction dans SAP
Si des modifications
Triage des % % 7
doivent étre faites surle
documents . e
) Etiquettes : elles
T Rassembler 1 BL+ étiquettes + sont réimprimées
pickinglist qui seront donnés au viaHeldler.
<«—Our Non—> contréleur dans I'entrep6t et le 2e —_—

restants

BL restant ainsi qu’un dispoplan
seront donnés au chauffeur

signées et les étiquettes devant

2

Les pickinglists sont scannées dans le département expédition afin de confirmer le bon départ des marchandis:
du site et les étiquettes non utilisées sont supprimées afin d’envoyer ces données aux transporteurs.

Figure 25 : Flowchart général du fonctionnement et des critéres de sélection du progiciel SAP actuels.
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TPTn® 4

i commande a ma
2 colis CAP FR

TPTn®3

commande a max:
colis CAP BE-LU.

| Triparjour et date :
TPTn°4;TPTn°4 +
1;TPTn™4:%2,

71

Tri parjouretdate :
TPTNn°3;TPTN°3 +—
33 TREDE 325

I VT11 : planification des envois L

Sélection SAP: VT04

+ de 2 jours d’écart utiliser
meéthode manuelle [

TPTn® 1

Ou
Ou

Tri parjouretdate :
Bl TPT n°1; TPT N1+

'I et impression des documents I‘

q

Conditions d’envoi

Vérification sur BLimprimé

particulier (ex.: envoi
gratuit, date fixe, ...).

si pas d’erreurs d’encodage
du service des ventes

en Z1 parle
service des ventes et
impression donc

d’étiquettes TPTn°2

v

v

Z2 = standard

lj

Correction directe sur
BL et pickinglist + BL
dans SAP

Pas d’erreur : bien en Z2 et
pas de conditions d’envoi
particuliéres

Modification sur SAP en Z2 +
impression nouvelles

TPTn® 2

~Avec croix—

nmce

Tri parjour etdate :
TPTN°2;TPTN°2 +
1;TPTNn°2+2,

Vérification
nombre de colis si
bien <11 ou pour

H15 <7 DE

| 1;TPTR"1+2. |
h

Sans croix

Vérification
nombre de colis

> 10 ou pour H15 > 6

Veérification des

étiquettes TPTn°3 +

y
Assemblage des BL +

TPTn° 4

et pickinglist version papier

étiquettes (TPT n°3 + 1 TCL n° <
2) + pickinglist et tri par hall

Encodage manuel et
impression des
étiquettes via Heidler

Si TCLn® 3 alors 2 BL au
chauffeur + dispoplan
sinon 1BL entrepét et 1 BL
+ dispoplan a chauffeur

“—TCL n° 37
No TCLn°® 3

hanger a cette
étape d’assemblage’

1

codes de

' manuscrite sur BL priorités
Autre que 72
Si BL client le Vérification et

modification manuelle

avant impression des
documents
il

< 11 ou pour H15 <

«———Si TPTNn°1-cher——

Si 5 a6 colis pour
hall 15 comparaison
des tarifs via code
postal

Si /e/ 5-6 colis__|

Filtre des
envois par
code priorité

VT11:

envois et

documents

planification des

3

impression des

Z1

Pas d’erreur : bien

v

parfois BL change) + étiquettes +

Assemblage des BL (attention

pickinglist et tri par hall

Archivage de
I'ensemble des
documents papier

rl

Vérifie le dispoplan avec les 2es BLet

g |

des documents dans le bac correspondant au hall"—|_

Retour doc TPT n° 3.

les annexes aux di 1its pour le
chauffeur + envoi dispoplan Excel.

Scannage de I’ensemble des

l—+

en Z2 et pas de
conditions d’envoi
particuliéres

—

Assemblage des BL
(attention parfois BL

d’erreurs

Vérification sur BL
imprimé si pas

d’encodage du
service des ventes

Passage en
méthode manuelle
car vérification

shipping conditions

Vérification et
modification manuelle

change) + étiquettes +
pickinglist et tri par hall

Commandes sont préparées,
contrdlées, customisées et envoyées.

afin d’ yer le
dispoplan aux transporteurs

Documents sont distribués aux différents postes
de contréle dans les différents entrepots.

Retour doc TPT n°1etn®2

Figure 26 : Flowchart du fonctionnement et des criteres de sélection du progiciel SAP actuels par la méthode des variantes.

Annexes

avant impression des
documents

78
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Assemblage des BL (attention Assemblage des BL (attention =TPT n°1 fonction Fix par cod al H11 regu par mail client (TPT n° 1 120uTCLNn"8
parfois BL change) + étiquettes parfois BLchange) + étiquettes » TPT n®2
el . i - Express 8:00 =TPTn°2 | oL n°2) l
(TPT n° 4 via Heidler) + (TPTNn°3+1TCLn°2)+ Express 00 1
pickinglist et mis dans pickinglist et tri par hall (+ 18:00 3 10:00 ; Planification de I’envoi
pochette TPT n° 4 mise en housse pour TCLn® 1) [ 1200, par méthode manuelle

=

2

Elimination BLNMC quand

client veut BL personnel

No TCLn®3

Si Planitalors 2 BL au
chauffeur + dispoplan
sinon 1BL entrep6t et 1 BL
+ dispoplan au chauffeur

[ T1cLn’3

I Encodage données étiquettes I

v

TPT n® 1 : nbre d’étiquettes ; de
palettes, de cartons ; poids total
de I'envoi ; type d’envoi (ex. :

TPT n® 2 : nbre d’étiquettes ;
type d’envoi (ex. : express +
heure) ; NVETCLn® 8 ; étiquette
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d) ; NVE TCL n" 4

tar

adresse TCLn® 6; NVE TCL n° 4

Cachet sur

| Remise des documents dans le bac le
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Archivage de I’

Vérifie le dispoplan avec les 2es BL et
les annexes aux documents pour le
chauffeur + envoi dispoplan Excel

des documents papier

Scannage de I'ensemble des

pickinglists afin d’envoyer le €————

Retour doc.

Retour doc. TPT n° 3.
! =]

pickinglist

L corrg;gundfnt au hall ]

Commandes sont préparées,
contrdlées, customisées et envoyées.

Documents sont distribués aux différents postes
de contrdle dans les différents entrepéts.

TPTn°letn®2

(

Figure 27 : Flowchart du fonctionnement et des critéres de sélection du progiciel SAP actuels par la méthode de sélection manuelle.
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\@ Imprimante mobile
k QLn420™ Zebra®

A ) Put to light de Balea Put to spot de Balea Voice picking .
E-Shopeur F Imprimante mobile
E-Shopeur S2 portative

al
S

/' Recherchede
\[ solutions pour un ——

MOP

Picking by vision

=%

Imprimante Datamax
actuellement sur les gerbeurs
= —— mais liée a LVS/Heidler
P =
=

Superposition 2 palettes

o s ag Scan annulaire
Transpalette longue fourche SAMSUNG GEAR 2 , (L |

Smart watch Ubimax Autostore

Figure 28 : Schéma reprenant les différentes idées de mon brainstorming.
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Figure 29: Description fonctionnelle des besoins du CDC WMS (LVS) en francais (pp. 81-87).

Fonction principale : générer les opérations nécessaires aux tournées classiques et MOP

Sous-fonction : sélection de I'opérateur compatible au MOP.

Objectif Permettre de n’attribuer la tdche d’'un Multi-Order-Picking qu’a une
personne compétente et ainsi éviter les erreurs commises par le
préparateur de commande.

Description Tout membre du personnel susceptible d’effectuer de la préparation de

commande encode son identifiant. Ce numéro devra autoriser ou interdire
I'accés aux tournées MOP en fonction du paramétrage du/des
responsables de I'entrepot sur le « Benutzerprofil » de LVS : par exemple,
avec une liste sur LVS avec les codes des personnes ayant I'autorisation ou
non et ne pouvant étre modifiés que par les personnes autorisées.
L'attribution actuelle des tournées classiques, par n’importe quel
opérateur de I'entrepdt, peut étre maintenue. Le numéro de I'opérateur
permettra également a LVS d’informer celui-ci s’il peut directement
charger la marchandise dans le camion aprés customisation ou si elle doit
étre déposée en zone de controle avant d’étre chargée. Un scannage de
I'emplacement du dépot de la marchandise permettra le suivi sur LVS.

Sous-fonction : communication des étapes a effectuer (classique/MOP).

Objectif Communiquer de maniere précise les informations nécessaires au
préparateur de commandes pour effectuer sa/ses tournée(s) de picking
avec le moins de risque d’erreurs possible.

Description Toutes les communications seront effectuées via MDE. Les informations

essentielles au contréle seront notées sur I'étiquette a coller sur le colis
(c’est-a-dire le numéro d’article, sa description et sa quantité).

Sous-fonction : impression multi-étiquette (classique/MOP) et contréle d’emplacement de I'article

a prélever.

Objectif Le format des différentes étiquettes d’expédition doit pouvoir étre adapté
aux imprimantes mobiles sur I'ERC tout en correspondant au nombre de
colis a préparer par emplacement de prélevement d’articles lors de la
tournée et avec différenciation de chaque commande client.

Description Le contréle des emplacements de picking s’effectuera comme c’est déja le

cas, mais avec impression directe, a 'emplacement de prélevement, des
étiquettes a apposer sur chaque colis. LVS identifiera également chaque
premier colis d’'une commande afin d’informer le magasinier d’y joindre le
bon de livraison. Si plusieurs clients commandent un méme type d’articles
et donc se situent au méme emplacement de prélévement, le systeme
imprimera simultanément toutes les étiquettes de I'ensemble des clients
par ordre chronologique, sauf la premiéere étiquette de chaque commande
qui sera imprimée individuellement. Cela évitera a I'opérateur de devoir
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scanner l'emplacement a chaque nouvelle commande de client.
L'opérateur n’oubliera pas d’ajouter le bon de livraison a la bonne
commande. Toutes les étiquettes imprimées comporteront également
une description de la référence de I'article a prélever avec sa description,
son n° d’article et sa quantité a prélever, permettant un contréle visuel par
I'opérateur de la correspondance de I'étiquette avec la marchandise (ex. :
Decoflaire Ceiling Tile T136 - 3007359 - 1/3 - ZHU + 0.000 M). Une option
pour ajouter, réimprimer ou supprimer une ou plusieurs étiquettes de la
commande souhaitée via le n° delivery, lors de la tournée de picking, sera
également disponible.

Contraintes / régles de
gestion

Une des contraintes pourrait étre le fait que toutes les étiquettes ne
s'impriment pas correctement. Il sera donc nécessaire que LVS puisse
proposer de relancer I'impression des étiquettes manquantes. De méme
pour l'impression excédentaire d’étiquettes, I'opérateur doit étre en
mesure de pouvoir supprimer directement les étiquettes superflues. Ces 2
opérations ne devront pas perturber le comptage des colis expédiés et
devront donc étre liées a Heidler et SAP afin de leur communiquer les
modifications effectuées pour ne pas avoir d’erreurs de facturation du

client.

NB : Vous trouverez une représentation de ces différents types d’étiquettes et dimensions de celles-

ci a la section « Détails étiquettes ».

Fonction : communication des données entre LVS, Heidler et SAP.

Objectif Lier les informations générées par les différents logiciels afin qu’ils
puissent communiquer entre eux de maniére optimale.
Description Heidler doit pouvoir envoyer a LVS les données des étiquettes modifiées

et spécifiques a chaque transporteur afin que LVS puisse les imprimer lors
de la tournée de picking MOP. LVS doit pouvoir communiquer avec Heidler
lorsque I'opérateur imprime, réimprime ou supprime une étiquette afin
qgue SAP puisse effectuer une facturation correcte des frais de transport
(ex. : frais TPT n°® 2 calculés sur le nombre de colis étiquetés).

SAP doit pouvoir envoyer a LVS I'ensemble des commandes avec
I’ensemble des parametres nécessaires pour que LVS rassemble, trie les
commandes a grouper et organise ses tournées MOP. Toutes les
commandes se trouvant dans la base de données de LVS servent
également aux tournées classiques tant qu’elles n‘ont pas été utilisées
pour effectuer une tournée MOP. LVS doit également pouvoir transmettre
a SAP l'ensemble des commandes cl6turées afin que celles-ci soient
libérées et facturées au client. SAP doit communiquer avec LVS lorsqu’il a
envoyé et imprimé les bons de livraison et les pickinglists a 'imprimante
de I'entrepot avec l'identification de I'opérateur en charge de la tournée
MOP. Au besoin, le préparateur de commande pourra lancer une nouvelle

demande d’impression de ces documents si ceux-ci ne sont pas arrivés.
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Sous-fonction : attribution du type de tournée par LVS — paramétrages.

Objectif Permettre une évolution et un contréle graduels du Multi-Order-Picking
au sein du systeme de préparation des commandes dans |’entrepot.

Description Ces paramétrages seront expliqués de maniere détaillée dans les pages
suivantes. Les responsables de I'entrepot pourront les régler afin d’utiliser
de facon optimale le systéme MOP.

Contraintes / régles de | La complexité des paramétrages nécessitera éventuellement un manuel

gestion d’informations de référence pour le responsable d’entrep6t.
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Détails des paramétrages nécessaires sur LVS (WMS) :

Code couleur pour les 3 différents modules d’extension possibles.

Tri par :
: 1) types detransportgurs (TPT n°1,n°2, n°3...) e Capable MOP
Paramétrages LVS 2) shipments compatibles au MOP ou non
’ e Non capable MOP
3) shipments par modules (1, 2 ou 3), nombre de
colis et nombre de positions

Choix du (des) :
e transporteur(s)
e hall(s)

Choix du type de
EENITES

Picking classique

Impression étiquettes par emplacement d’article

Transmission des données SAP (commande classique) et j ittt
Heidler (étiquettes prétraitées)

Option d’(ré)impression ou suppression d’une étiquette Avec déclenchement

Sans
déclenchement Choix du type de groupages

3 2 1
! MOP cartons MOP cartons MOP cartons
Communication papier mixtes entiers

Phase controle et
customisation
classique

Impression étiquettes par emplacement d’article

Communication des données LVS/Heidler/SAP Nécessité du
Option d’(ré)impression ou suppression d’une étiquette controle
Customisation SN avec confirmation de celle-ci

Placement en zone de
controle par
transporteur (scan de
confirmation)

Confirmation
marchandise
customisée + chargée
et envoi des données
pour la cléture

Chargement direct
dans camion (scan de
confirmation)
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Paramétrages en version texte : listes des filtres nécessaires au MOP.

Le grisé signale les parametres qui actuellement n’entrent pas en ligne de compte dans |'utilisation

d’un systeme MOP, mais pourraient s’avérer nécessaires dans le cas d’une extension de celui-ci.

Types de paramétrages

Parametres

Types de halls (ou se trouve la
marchandise)

H11; H15;H3; H4; H5; H6; H10 ; H16 ; autres.

Shipping conditions autorisant
de faire du MOP

71;72;73,;74;75,;76;77.

Types de cartons

Entiers; Rompus; Mixtes (c’est-a-dire les articles

emplacements mixtes: H15 = Rosetten; H1l =
Kleinteile/Bogen ; PI09/PI13/Nomazip).

avec
Rosetten ;

Types de transporteurs

TPTn°3;TPTNn°2;TPTNn°1;TPTn°4; TPTn®5; autres (= option
autres transporteurs).

Types de customisations (en
fonction de I'exigence du
client)

TCLN°1;TCLNn°2;TCLN°3>=1m3;TCLn°4;TCLN°5;TCLN°6
; TCLNn®9; TCLNn® 10 ; TCL n° 11 ; TCL n° 7 ; TPT n° 2 Express;
« Mischpalette » ; autres (= option autres demandes clients). Les
standards sans customisation, ci-dessus grisés, sont compatibles
avec le MOP (c’est-a-dire TPT n° 3 sans « TCLn° 3 » >= 1 m*; TPT
n° 2 sans TCL n° 4, TCL n® 11, TCL n® 7 et Express ; TPT n° 5 sans
«TCLN°1»;TPTn°1sans« TCLN°5» >=1m3; TPTn°1sans « TCL
n°6»>=1m3; TPTn° 1sans « TCL n°9 »; TPT n° 1 sans « TCL n°
10 » ; TPT n° 1 sans « Mischbol’s » ; TPT n° 4).

Capacité de I'opérateur
d’effectuer du MOP

Oui ; non ; oui* (*mais avec dépot de la marchandise dans la zone
de controle).

Types de groupages MOP

NB colis; NB commandes ; Types colis (Options : Entiers seuls,
Rompus seuls, Mixtes seuls)

Impression d’étiquettes

Impression automatique d’étiquettes par emplacement de
d’article, d’étiquette(s) ;
d’étiquette(s) ; réimpression d’étiquette(s).

stockage ajout suppression

Transmission automatique des
données entre les différentes
interfaces

Heidler + SAP -> LVS ; LVS -> Heildler + SAP ; LVS -> SAP ; SAP ->
LVS.
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Détails des étiguettes : dimensions et formats

Le grisé signale les étiquettes qui actuellement n’entrent pas en ligne de compte dans l'utilisation
d’un systeme MOP, mais pourraient s’avérer nécessaires dans le cas d’une extension de celui-ci.

Etiquettes TPT n°2:162 mm * 110 mm Etiquettes TPT n° 3 : 100 mm * 74 mm

e AN
CONFIDENTIEL CONFIDENTIEL
) )

Etiquettes TPTn°1:162 mm * 110 mm Etiquettes NVE TPT n° 4 : 162 mm * 110 mm

CONFIDENTIEL CONFIDENTIEL
. ) . )
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Imprimante mobile actuelle :
Datamax Compact4 Mark Il + 150 mm RK

Etiquette actuelle de commande classique (non
MOP) : 100 mm * 100 mm
(Ne sera plus nécessaire si toutes les autres
étiquettes peuvent étre imprimées directement
sur I'imprimante mobile.)

Honeywell Confidentiel

Confidentiel

Il est bien entendu que, si nous opérons dans |
par Heidler, LVS devra également étre capable
d’extension de la part de NMC S.A.

e futur avec un nouveau transporteur pris en charge
d’imprimer ces étiquettes par une demande
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Figure 30 : Cahier des charges du WMS (LVS) en allemand remis a Prologistik.

SRoreCHioN 12/04/2019

Lastenheft LVS : Multi-Order-Picking

Abkiirzungsverzeichnis

MOP = Multi-Order-Picking 5> =Summe

H11 = Halle 11 H15 = Halle 15

VKE = Verkaufseinheit LVS = Lagerverwaltungssystem
MDE = Mobile Datenerfassung ERC = Jungheinrich-Typstapler
ZHU = Verkaufseinheit in SAP SAP = ERP

Anz. = Anzahl T. = Werktag

Kontext- und Projektdefinition

Derzeit kommissionieren Lageristen in unseren Lagern Artikel aus Kundenauftrdgen auf Single-Order-
Picking-Basis. Bestellungen mit nur wenigen Paketen verursachen daher lange
Kommisionierungstrecken fiir unsere Lagerarbeiter. Die Kontrolle und Personalisierung dieser
Auftrage erfolgt am Ende jeder Kommissionierfahrt.

Anhand unserer Zahlen von 2018 fuir die Hallen 11 und 15 konnten wir feststellen, dass eine
signifikante Anzahl von Auftragen aus einer kleinen Anzahl von Paketen besteht, was zur Folge hat,
dass unser Lagermitarbeiter lange Strecken zuriicklegen muss. Diese Abstande konnten durch die
Implementierung des Multi-Order-Picking-Systems deutlich reduziert werden.

Um einen Eindruck von der GroRe der untersuchten Flache zu vermitteln: In den Hallen 11 und 15
mit einer Flache von 13.000 m? sind knapp 68.000 Bestellungen eingegangen, was fiir das Jahr 2018
etwa 352.000 vorbereiteten Kartons entspricht.

Die Ergebnisse unserer Analyse zeigen ein interessantes Gruppierungspotenzial, wenn wir uns auf die
Zahlen von 2018 beziehen.

Hier ist eine reprdsentative Tabelle des maximalen Potenzials der Anzahl der gruppierbaren Auftrége
pro Spediteur und pro Halle Gber ein Jahr und pro Werktag.

N . . Anz. gruppierbarer
Maximales Gruppierungspotenzial 9 "'Z
(Modul 1 +2 + 3) Aifiags
H11 H15
Pakettypen Alle Alle
- TPT n°1 4.343/). 3.039/J.
= =§° £ [TPTn°2 19.530/). | 22.251/). -
e - 5 = 56064
g 2 = [Iins 12.288/). 1.996/).
TPT n°4 822/). 3.866/).
= wp |TPTR°1 17/T. 12/T.
T B ©
© @ L |TPTNn%2 78/T. 89/T. 5 =224
z ‘5 2 [1p1n3 49/T. 8/T.
= TPTn°a 3/T. 15/T.

NMC — Lastenheft LVS — Multi-Order-Picking — April 2019
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COMFORT &
PROTECTION 12/04/2019

Das interessanteste Potenzial sehen wir in den Sendungen mit den Spediteuren TPT n°2 und TPT n°3,
mit insgesamt 56.064 gruppierbaren Auftragen pro Jahr und damit 224 Auftragen pro Tag.

Unserer Meinung nach sollte dieses Potenzial entsprechend den Gruppierungs- und
Konfigurationsmaoglichkeiten in 3 Module aufgeteilt werden:

- ausschlieBlich ganze Pakete (Modul Nr. 1).
- ausschlieBlich angebrochene Pakete (Modul Nr. 2).

- ausschlieBlich gemischte Pakete (Modul Nr. 3).

Dieses Potenzial, aufgeteilt nach Modulen, ist in der folgenden Tabelle dargestellt:

Anz. gruppierbarer Auftrage
Gruppierungspotenziale Falls MOP-Modul Nr. 1 Falls MOP-Modul Nr. 2 Falls MOP-Modul Nr. 3
pro Modul
H11 H15 H11 H15 H11 H15
Pakettypen VKE VKE Anbruch Anbruch VKE + Anbruch| VKE + Anbruch
Anz. TPT n°2 16.356/. 6.826/). 2.028/). 11.417/). 1.146/). 4.008/).
Auf./Jahr |[TPTn°3 12.009/J. 922/). 47/). 297/). 232/). 777/).
Az, AW TPT "2 65/T. 27/T. 8/T. 46/T. 5/T. 16/T.
TPTn°3 48/T. 41, 0/T. 1T. 1T. 3/T.
%des [TPTn"2 55,5% 32,2% 12,3%
Potenzials |TPT n°3 90,5% 2,4% 7,1%

Wir stellen fest, dass das grofSte Potenzial auf Ebene des MOP-Moduls Nr. 1 liegt, mit 55,5% der TPT
n°2-Sendungen und 90,5% der TPT n°3-Sendungen. Aus diesem Grund mdchten wir mit der
Implementierung des Multi-Order-Picking-Systems mit dem Modul Nr. 1 beginnen, das nur aus
ganzen Paketen besteht (VKE). Da es noch ein Potenzial fir die Gruppierung von 13.445 gesendeten
Auftragen in Modul 2 und 5.154 Auftragen in Modul 3 bei TPT n°2 gibt, mdchten wir eine
Erweiterung zu Modul 2 und dann Modul 3 vornehmen kénnen. Diese Erweiterung kann nur in
Betracht gezogen werden, wenn sich das Modul 1 bei der Umsetzung bewahrt hat, wobei das
Konsolidierungspotenzial um 32,2% und 12,3% steigen wiirde.

Diese Werte sind die maximale Anzahl der gruppierbaren Auftrage und beriicksichtigen keine
Ausnahmen der Kompatibilitdt des MOP-Systems, so dass nur das Gesamtpotenzial der
gruppierbaren Auftrage dargestellt wird.
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Projektziel

Wir mochten daher ein Multi-Order-Picking-System innerhalb von nmc implementieren, um die
Bewegungen der Lagerarbeiter und die Anzahl der vom Versand zu tberpriifenden Auftrage zu
reduzieren. Diese Reduzierung der zu prifenden Pakete ist dadurch gerechtfertigt, dass der
Kommissionierer wahrend seiner Runde eine Sichtpriifung des Korrespondenz- und Versandetiketts
des Pakets durchfiihrt. Dies ist ein Grund dafiir, dass eine Beschreibung des Artikels und seiner zu
kommissionierenden Menge auf dem Versandetikett so wichtig ist. Die Reduzierung der
Kontrollpersonalressourcen am Ende der Runde wird es ermdglichen, die Anzahl der Mitarbeiter, die
Kommissionierfahrten durchfiihren, zu erhéhen.

Nach diesem Funktionsprinzip ist eine direkte Verbindung zwischen Heidler und LVS erforderlich, um
die richtigen Versandetiketten entsprechend der vom Kommissionierer pro Lagerort wahrend seiner
MOP-Runde durchgefiihrten Kommissionierung direkt drucken zu kénnen. Diese beiden Programme
missen miteinander verkniipft werden kdnnen, da einige Etiketten von den Mitarbeitern der
Versandabteilung gedndert werden, so dass LVS sie dann im richtigen Format und mit den richtigen
Daten zum richtigen Zeitpunkt wahrend der Runde drucken kann.

Wenn dieses System fiir den Rest unserer Lager und auch fir Spediteure in Zukunft sinnvoll ist, sollte
es auch flr sie im Basisprojekt erweiterbar sein.

Projektumfang

Dieses Multi-Order-Picking wird unserer Meinung nach nicht fur alle Kundenauftrége gelten, da es
notwendig sein wird, alle Auftrage auszuschlieRen, die nicht konsolidiert werden kénnen. Diese
Sortierung von kompatiblen Auftragen erfolgt auf Basis eines universellen Primérfilters mit Hilfe noch
zu erstellender Parameter.

Unter diesen Auftragen werden wir daher all diejenigen ausschlieRen, die eine zu hohe Anzahl an
Paketen aufweisen, sowie diejenigen, die auf Paletten mit einem Film versehen werden mussen und
solche, die aufgrund ihrer Kundenanpassung zuviel Konfiguration benotigen.

Zundachst mochten wir die Mehrfachkommissionierung fur Auftrage, die nur aus ganzen Paketen
bestehen, testen und spater auf die Module 2 und 3 erweitern.

Funktionsbeschreibung der Anforderung

Hauptfunktion: Generierung der fur klassische und MOP Runden notwendigen Operationen

Subfunktion: Auswahl des mit dem MOP kompatiblen Mitarbeiters

Ziel Die Aufgabe des Multi-Order-Pickings darf nur einer kompetenten Person
zugeordnet werden, um Fehler des Kommissionierers zu vermeiden.
Beschreibung Jeder Mitarbeiter, der die Auftragsvorbereitung durchfiihren kann, gibt

seine Personalnummer ein. Diese Nummer muss den Zugang zu MOP-
Runden entsprechend der Konfiguration des/der Lagerverwalter(s) auf
dem LVS "Benutzeprofil" erlauben oder verbieten. Zum Beispiel mit einer
Liste auf LVS mit den Personalnummern der Personen mit oder ohne
Berechtigung, die nur von autorisierten Personen gedndert werden
konnen. Die aktuelle Zuordnung von klassischen Runden durch einen
beliebigen Mitarbeiter kann beibehalten werden. Die Nummer des
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Mitarbeiters ermdglicht es LVS auch, den Lageristen dariiber zu
informieren, ob er die Ware nach der Personalisierung direkt in den LKW
verladen kann oder ob sie vor der Verladung in der Kontrollzone
abgegeben werden muss. Das Scannen des Lagerstandorts im Lager der
Warenabstellflaiche ermoglicht die Verfolgung auf LVS.

Subfunktion: Kommunikation der durchzufihrenden Schritte (Klassisch /MOP)

Ziel

Genaue Kommunikation der Informationen, die der Kommissionierer
benétigt, um seine Kommissionierrunde(n) mit dem geringsten
Fehlerrisiko abzuschlieRen.

Beschreibung

Die gesamte Kommunikation erfolgt (iber MDE. Die fiir die Kontrolle
wesentlichen Informationen werden auf dem Etikett, das auf der
Verpackung anzubringen ist, vermerkt (d.h. Artikelnummer, Bezeichnung
und Menge).

Subfunktion: Multi-Etiketten-Druck (Klassisch/MOP) und Standortkontrolle des zu
kommissionierenden Materials

Ziel

Das Format der verschiedenen Versandetiketten muss an die mobilen
Drucker auf den Elektrogabelhubwagen angepasst werden kénnen,
wobei die Anzahl der vorzubereitenden Pakete pro Kommissionierplatz
wahrend der Pickingrunde und der Differenzierung der einzelnen
Kundenauftrage entspricht.

Beschreibung

Die Kontrolle der Kommissionierplatze erfolgt wie bisher, jedoch mit
Direktdruck am Kommissionierplatz der auf jedes Paket aufzubringenden
Versandetiketten.

LVS identifiziert auch jedes erste Paket eines Auftrags, um den Lageristen
zu informieren, den Lieferschein beizufligen. Wenn mehrere Kunden die
gleiche Artikelart bestellen und diese sich daher am gleichen
Kommissionierplatz befinden, druckt das System alle Etiketten aller
Kunden in chronologischer Reihenfolge auf einmal, mit Ausnahme des
ersten Etiketts jedes Auftrags, das einzeln gedruckt wird. Dadurch wird
vermieden, dass der Mitarbeiter bei jedem neuen Kundenauftrag den
Standort scannen muss und eventuell vergisst, den Lieferschein der
richtigen Bestellung beizuftigen. Alle gedruckten Etiketten enthalten auch
eine Beschreibung der Referenz des zu kommissionierenden Artikels mit
Beschreibung, Artikelnummer und zu kommissionierender Menge, so
dass der Lagerist die Ubereinstimmung zwischen dem Etikett und der
Ware visuell tiberpriifen kann (z. B. Decoflaire Deckenplatte T136 -
3007359 - 1/3 - ZHU + 0.000M). Eine Option zum Hinzufiigen,
Nachdrucken oder Léschen eines oder mehrerer Etiketten aus dem
gewtinschten Auftrag tiber die Liefernummer wahrend der
Kommissionierungsrunde muss ebenfalls erméglicht werden.

Einschrankungen /
Verwaltungsregeln

Eine Einschrankung konnte sein, dass nicht alle Etiketten korrekt
gedruckt werden. Daher wird es notwendig sein, dass LVS vorschlagen
kann, den Druck fehlender Etiketten neu zu starten. Ebenso muss der
Mitarbeiter beim Druck von tiberflissigen Etiketten in der Lage sein,
diese Etiketten direkt zu entfernen. Diese beiden Vorgédnge diirfen die
Abrechnung der versendeten Pakete nicht storen und mussen daher mit
Heidler und SAP verbunden sein, um ihnen Anderungen mitzuteilen, die
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zur Vermeidung von Abrechnungsfehlern des Kunden vorgenommen
wurden.

Hinweis: Eine Darstellung dieser verschiedenen Typen von Etiketten und ihrer Abmessungen finden
Sie in den dafiir vorgesehenen Seiten "Etikettendetails".

Subfunktion: Datenkommunikation zwischen LVS, Heidler und SAP

Ziel

Verkniipfung der generierten Informationen zwischen den verschiedenen
Programmen, damit sie optimal kommunizieren kénnen.

Beschreibung

Heidler muss in der Lage sein, LVS die Daten der modifizierten und
spediteurspezifischen Etiketten zu senden, damit LVS sie wahrend der
MOP-Kommissionierungsrunde drucken kann. LVS muss in der Lage sein,
Heidler zu informieren, wenn der Lagerist ein Etikett druckt, nachdruckt
oder l6scht, um die Transportkosten (z.B. TPT n°2-Kosten berechnet nach
Anzahl der etikettierten Pakete) korrekt abrechnen zu kénnen. SAP muss
in der Lage sein, LVS alle Auftrdge mit allen notwendigen Parametern zu
senden, damit LVS die Auftrdge sammeln, sortieren und diese MOP-
Runden organisieren kann. Alle Befehle in der LVS-Datenbank werden
auch fiir klassische Runden verwendet, so-lange diese nicht zum
Abschluss einer MOP-Runde verwendet wurden. LVS muss auch in der
Lage sein, die gesamten abgeschlossenen Auftrage an SAP zu
Ubermitteln, um diese freizugeben und dem Kunden in Rechnung zu
stellen. SAP muss die fiir LVS benétigten Lieferscheine und Pickinglisten
an LVS senden damit LVS die richtigen Dokumente fiir die jeweiligen
Mitarbeiter druckt. Gegebenenfalls kann der Kommissionierer eine neue
Anforderung zum Drucken dieser Dokumente beautragen, sollten sie
nicht angekommen sein.

Subfunktion: Zuordnung der Kommissionierrunden liber LVS - Einstellungen

Ziel

Eine graduelle Entwicklung und Steuerung der MOP-Systems innerhalb
des Lager-Kommissioniersystems ermdoglichen.

Beschreibung

Diese Einstellungen werden auf den folgenden Seiten ausfiihrlich
erldutert und von den Lagerverwaltern angepasst, um das MOP-System
optimal zu nutzen.

Einschrankungen /
Verwaltungsregeln

Diese Komplexitat der Einstellungen erfordert eventuell ein Handbuch
mit Referenzinformationen fiir den Lagerleiter.
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Details zu den notwendigen Einstellungen am LVS (WMS):

NN C A Farbcode fiir die 3 verschiedenen méglichen Erweiterungsmodule

12/04/2019

Sortieren nach:

1) Spediteurstyps (TPT n°1, n°2, n°3, ...).

2) MOP geeignete Auftrage oder nicht.

3) Auftrag nach Modulen (1, 2 oder 3),Anz. der
Pakete, Anz. der Positionen.

Wahl der:
e Spediteur(e)
e Halle(n)

e MOP-fihig
e Nicht MOP-fihig

Wahl des
Lageristentyps

NichtmMOp——o———— e e

Klassiche Kommissionierung.

Etikettendruck nach Materialstandort.
Ubertragung von SAP (klassische Auftrage) und
Heidler (vorbehandelte Etiketten) Daten.
Option zum (erneuten) Drucken oder Loschen
einer Etikette.

MOP

Wahl der Gruppierungsart

Mit Auslosung
-

’ 3 1
MOP Mischpakete MOP Anbruchpakete MOP Ganzpakete

Papier—Koﬁwmunikation

Etikettendruck nach Materialstandort.
LVS/Heidler/SAP-Datenkommunikation.

Option zum (erneuten) Drucken oder Loschen eines
Etiketts.

Personalisierung, falls erforderlich, mit Bestatigung.

Klassische
Personalisierung
und Kontrollphase

Notwendigkeit der
Kontrolle

Kundenspezifische +
geladene
Warenbestatigung und
Datenubertragung fir
den Abschluss

Platzierung in
Kontrollbereich nach
Spediteur
(Bestatigungsscan)

Direkte Verladung in
den LKW
(Bestatigungsscan)
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Texteinstellungen: Fir die erforderliche MOP-Filterlisten.

Die grau ausgeblendeten Parameter sind diejenigen, die derzeit bei der Verwendung eines MOP-
Systems nicht zahlen, aber bei einer Erweiterung notwendig sein konnten.

Einstellungenstypen

Parameter

Hallentypen (wo sich die Ware
befindet)

H11; H15; H3; H4; H5; H6; H10; H16; Andere.

Shipping conditions, die es
ermoglichen, MOPs
durchzufiihren.

Z1;72; 23; 2475 26; Z7.

Kartontypen

Ganz; Anbruch; Gemischt (d.h. Artikel mit gemischten
Lagerplatzen: H15 = Rosetten; H11 = Rosetten; Kleinteile/Bogen;
PI09/PI13/Nomazip).

Transportunternehmenstypen

TPT n°3; TPT n°2; TPT n°1; TPT n°4; TPT n°5; andere (= Option
andere Transportunternehmen).

Customization-Typen
(abhangig von den
Anforderungen des Kunden)

TCL n°1; TCL n°2; TCL n°3 >= 1m?3; TCL n°4; TCL n°5; TCL n°6; TCL
n°9; TCL n°10; TCL n°11; TCL n°7; TPT n°2 Express;

« Mischpalette »; andere (= Option andere Kundenwtinsche). Die
oben ausgegrauten Standards ohne Anpassung sind MOP-
kompatibel (d.h. TPT n°3 ohne « TCL n°3 » >= 1m?3; TPT n°2 ohne
TCL n°4, TCL n°11, TCL n°7 und Express; TPT n°5 ohne « TCL n°1 »;
TPT n°1 ohne « TCL n°5 » >= 1m?; TPT n°1 ohne « TCL n°6 » >=
1m?3; TPT n°1 ohne « TCL n°9 »; TPT n°1 ohne « TCL n°10 »; TPT
n°1 ohne « Mischbol’s »; TPT n°4 ).

Fahigkeit des Mitarbeiters
MOP durchzufiihren

Ja; nein; ja* (*aber mit Ablage der Ware im der Kontrollzone).

Gruppierungsart

Anz.-Paket; Anz.-Auftrége; Pakettypen (Optionen: nur Ganze; nur
Anbriiche; nur Gemischte)

Etikettendruck

Automatischer Etikettendruck pro Artikelspeicherort; Hinzufiigen

von Etiketten; Loschen von Etiketten; Nachdrucken von Etiketten.

Automatische
Datenlibertragung zwischen
den verschiedenen
Softwaresystemen

Heidler + SAP -> LVS ; LVS -> Heildler + SAP ; LVS -> SAP ; SAP ->
LVS.
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Die grau ausgeblendeten Etiketten sind diejenigen, die derzeit nicht flir den Einsatz eines MOP-
Systems zdhlen, aber bei einer Erweiterung notwendig sein kdnnen.

TPT n°2-Etiketten: 162 mm * 110 mm TPT n°3-Etiketten: 100 mm * 74 mm

VERTRAULICH | VERTRAULICH

TPT n°1-Etiketten: 162 mm * 110 mm NVE TPT n°4-Etiketten: 162 mm * 110 mm

VERTRAULICH | VERTRAULICH
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Aktueller mobiler Drucker: Aktuelles klassisches Bestelletikett (nicht MOP):
Datamax Compact4 Mark Il + 150 mm RK 100mm*100mm
(wird nicht mehr benotigt, wenn alle anderen
Etiketten direkt auf dem mobilen Drucker
gedruckt werden konnen).

Honeywell
VERTRAULICH

VERTRAULICH

Es versteht sich, dass, wenn wir in Zukunft mit einem neuen Spediteur zusammenarbeiten sollten,
der von Heidler ibernommen wird, LVS auch in der Lage sein muss, diese Etiketten durch eine
Erweiterungsanfrage von uns zu drucken.

Riicksendeanfrage von Prologistik fiir:

=> eine Kostenschatzung fiir die verschiedenen Einstellungsmoglichkeiten.
=> eine Ausfiihrungsfrist fir die verschiedenen Einstellungsmaéglichkeiten.
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Tableau 22 : Lexique des abréviations du cahier des charges (CDC) WMS (LVS) en frangais.

MOP = Multi-Order-Picking > =Somme
H11 = Hall 11 H15 = Hall 15
VKE = Unité de vente LVS = WMS

ERC = Gerbeur de type Jungheinrich
SAP = ERP
J =Jour ouvrable

MDE = Terminal de données portatif
ZHU = Unité de vente dans SAP
NB = Nombre

Figure 31 : Contexte et définition du projet du CDC WMS (LVS) en frangais.

Voici ci-dessous la traduction du contexte et de la définition du projet.

Actuellement, dans nos entrepbts, les magasiniers effectuent le prélevement des articles des
commandes clients en single-order-picking. Dés lors, les commandes ne contenant qu’un faible
nombre de colis occasionnent beaucoup de déplacements pour les magasiniers. Le contrdle et la
customisation de ces commandes s’effectuent a la fin de chaque tournée de picking.

Nous avons pu constater, via nos chiffres de I'année 2018 des halls 11 et 15, qu’un nombre
significatif de commandes est constitué d’un faible nombre de colis, ce qui occasionne de longues
distances a parcourir pour nos magasiniers. Ces distances pourraient étre significativement réduites
avec l'implémentation d’un Multi-Order-Picking.

En vue de vous donner un ordre de grandeur du terrain étudié, les halls 11 et 15 ont représenté avec
une superficie de 13.000 m? un peu moins de 68.000 commandes, ce qui correspond
approximativement a 352.000 cartons préparés au cours de I'année 2018.

Les résultats de notre analyse montrent un potentiel de groupage intéressant si I'on se référe aux
chiffres de I'année 2018.

Voici un tableau représentatif du potentiel maximal du nombre de commandes groupables par
transporteur et par hall sur une année ainsi que par jour ouvrable.

Annexes

. . NB commandes
Potentiel maximal de groupage
(modules n°1 +n°2+n°3) groupables
H11 H15
Types de colis Tous Tous
é TPTn°1 4.343/an | 3.039/an
ﬁ § c |TPTn°2 19.530/an | 22.251/an | 5 _ 56 064
=2 E =~ ITPTn°3 12.288/an | 1.996/an
S TPT n° 4 822/an | 3.866/an
o gl 17/ 12/
g E ‘g -,'g TPTn®2 78/! 89{] s =224
z g R 5 TPT n° 3 49/j 8/
S TPTn° 4 3/ 15/j
97



nmece

Le potentiel le plus intéressant s’observe pour les envois effectués avec les transporteurs TPT n° 2
et TPT n° 3 avec un total de 56.064 envois groupables par an, et donc 224 envois groupables par
jour.
Selon nous, ce potentiel devra étre réparti en 3 modules en fonction des possibilités de groupage et
de paramétrages :

— par colis uniquement entiers (module n° 1),

— par colis uniguement rompus (module n® 2),

— par colis uniguement mixtes (module n° 3).

Ce potentiel réparti par module est représenté dans le tableau ci-dessous.

NB commandes groupables
Potentiel de groupage Si module MOP n°1 | Si module MOP n° 2 Si module MOP n° 3
par module
H11 H15 H11 H15 H11 H15
Types de colis VKE VKE Rompus Rompus |VKE + Rompus| VKE + Rompus
NB cdes/an TPTn°2 16.356/an | 6.826/an 2.028/an 11.417/an 1.146/an 4.008/an
TPTn°3 12.009/an 922/an 47/an 297/an 232/an 777/an
NB cdes/j. TPTn°2 65/? 27(] Sfji 46{] 5/ji 16{]
TPTn®3 48/j 4/j 0/j 1/j 1/j 3/j
% du TPTn°2 55,5% 32,2% 12,3%
potentiel |TPTn°3 90,5% 2,4% 7,1%

Nous constatons que le potentiel le plus élevé se situe au niveau du module MOP n° 1 avec 55,5 %
des envois TPT n° 2 et 90,5 % des envois de TPT n° 3. C’est pour cette raison que nous souhaiterions
démarrer I'implémentation d’'un systeme de Multi-Order-Picking par le module n° 1 composé
uniquement de colis entiers (VKE). Etant donné qu’il reste encore un potentiel de groupage chez
TPT n° 2 de 13.445 envois en module n° 2 et 5.154 envois en module n° 3, nous voudrions pouvoir
faire une extension vers le module n° 2 et ensuite le module n° 3. Cette extension ne pourra étre
envisagée que si le module n° 1 a fait ses preuves lors de sa mise en application, mais elle permettra
d’augmenter le potentiel de groupage respectivement de 32,2 % et de 12,3 %.

Ces valeurs étant le nombre maximal de commandes a grouper et ne tenant pas compte des
exceptions de compatibilité avec le systeme MOP, elles ne refletent que le potentiel total des
commandes groupables.

Figure 32 : Objectif du projet du CDC WMS (LVS) en frangais.

Nous souhaitons donc implémenter un Multi-Order-Picking au sein de NMC pour réduire les
déplacements des magasiniers et le nombre de commandes a contréler avant leur expédition. Cette
réduction du nombre de colis a contréler se justifie par I'attribution du contréle visuel de la
correspondance du colis et de son étiquette d’expédition au préparateur de commande lors de sa
tournée. C'est notamment pour cette raison qu’une description, sur I'étiquette d’expédition, de
I'article ainsi que de sa quantité a prélever a toute son importance. La réduction des ressources en
personnel de contrdle en fin de tournée permettra de renforcer le personnel effectuant les tournées
de préparation de commande.

Sur ce principe de fonctionnement, il sera nécessaire d’avoir un lien direct entre Heidler et LVS afin
de pouvoir directement imprimer les bonnes étiquettes d’expédition correspondant au
prélevement effectué par emplacement de stockage par le préparateur de commande lors de sa

tournée MOP. Ces 2 programmes doivent pouvoir étre liés, car, certaines étiquettes étant modifiées
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par le personnel du bureau d’expédition, il faut que LVS puisse imprimer celles-ci au bon format et
avec les bonnes données au bon moment lors de la tournée.

Si ce systeme s’avere judicieux dans le futur pour le restant de nos entrepbts et les autres
transporteurs, il devra également étre extensible aux deux dans le projet de base.

Figure 33 : Périmétre du projet du CDC WMS (LVS) en frangais.

Ce Multi-Order-Picking ne sera, selon nous, pas applicable pour toutes les commandes de clients,
car il faudra en exclure toutes les commandes ne pouvant pas étre consolidées. Ce tri des
commandes compatibles s’effectuera sur la base d’un filtre universel primaire via des paramétres
qui devront étre créés.

Parmi ces commandes, on exclura donc toutes celles dont le nombre de colis est trop élevé, celles
devant étre filmées sur palettes et celles nécessitant un paramétrage trop important en raison de
leur customisation.

Nous souhaiterions dans un premier temps tester le Multi-Order-Picking pour les commandes
composées uniquement de cartons entiers, et ensuite pouvoir I'étendre ultérieurement vers les
modules n° 2 et n° 3.
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Imprimante professionnelle multifonctionnelle
KYOCERA TASKalfa 400ci

Imprimante professionnelle A4 monochrome
ECOSYS P3050dn

Tableau 23 : Photos des imprimantes effectuant I'impression des bons de livraison et des pickinglists.
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Picks 01 - 03 2019 Valeurs H11 et H15

A&D /DIY UserIlD Somme du NB de shipments Somme du NB de picks Somme des tps totaux pick Tps moy. pick NB moy. cartons/pick
VKE BCHR 3.530 11.057 98:41:49 0:00:32 3,1
VKE BPEY 1.798 5.359 175:51:59 0:01:58 3,0
VKE BROH 1.319 5.556 113:49:06 0:01:14 4,2
VKE BVRA 919 3.078 39:24:18 0:00:46 3,3
VKE JCPI 3.222 4.563 35:54:06 0:00:28 1,4
VKE MNEY 2.077 7.974 153:53:35 0:01:09 3,8
VKE MPER 2.785 11.282 217:01:00 0:01:09 4,1
VKE SRAD 2.491 9.288 150:02:08 0:00:58 3,7
VKE VGUL 912 2.987 45:09:21 0:00:54 3,3
VKE VIGU 17 34 0:27:13 0:00:48 2,0
Tps moy. par pick VKE 19.070 61.178 1030:14:35 0:01:01 3,2
Conclusion : En moyenne, un magasinier dans les H11 et H15 effectue 1 tournée d'un pick en 1 minute et 1 seconde avec en moyenne 3,2 cartons

prélevés par emplacement de picking (valeurs en jaune dans le tableau ci-dessus).

Tableau 24 : Temps moyen d’une tournée d’un pick avec son nombre moyen de colis prélevés.
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Temps de contrdle des commandes TPT n° 3

Test1l 00:12:07
Test 2 00:19:07
Test 3 00:05:54
Test 4 00:04:54
Test5 00:10:16
Temps total 00:52:18

Temps de contréle des commandes TPT n® 2

Test 1l 00:02:19

Test 2 00:09:11

Test 3 00:12:12

Test 4 00:11:28
Test5 00:13:50

Test 6 00:09:17
Temps total 00:58:17

Temps épurés des

exceptions MOP 00:35:10

Tableau 25 : Résultats des périodes de temps chronométrées du personnel de contréle.
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0937908
993796
093499
993551
993500
993439
093436
993405
993417
993418
093471
993472
993475
093430
9934389
093487
993480
093479
0993492
093431
093494
093496
093438
993490
093476
0993438
093473
993470
093482

Code commande

Liste des données des commandes contrdlées pour TPT n” 3

7

L= I SR = = O = R R R SR R = R R T R R R - - - R

[
el

15

MB cartons

NB pos.

o

e B W e s W s w W N w R w e s BsR W R W s R s

Code cde

093491
993493
093477
993497
993552
993495
093498
9934385
993433
993474

NB cartons NB pos.
a 4
7 5
8 3
9 4
6 6
! 4
5 4
5 4
4 3
5 3

NB total de commandes controlées
Nombre moyen de colisfcommandes

Conclusion TPT n” 3
NB total de colis contrdlés

Temps moyen du contrdle
d'une commande a 3,2 colis

205

00:00:49

Tableau 26 : Détails de I'analyse des commandes contrélées de TPT n° 3.
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Code commande
093424
003422
003421
993403
003402
093400
993399
003397
003433
093432
003429
003427
003426
003425
093550
993404
003329
093332
003395
003303
093391
093386
003384
003382
003381
003416
003415
093414
003413

MB cartons
1

I I I R I R I I S I A R T T L s

Liste des données des commandes contrélées pour TPT n® 2
MB pos. Code cde MB cartons NB pos.

1 993412 1
993411
993410
993409
993406
993407
993408

Code cde  MB cartons MBE pos.

993324 7 7
993323 4 4
993325 3 3
993327 5 5
0903328 7 7

993279
993280
993282
993288
993286
093287

R | b b | | | |

=3
=)

Conclusion TPT n® 2

NB total de colis contrdlés 180
MNB total de commandes contrdlées 63
Mombre moyen de colisfcommandes 3

Temps moyen du contrdle

00:01:02
dune commande a 3,2 colis

993317
993304

993289
993301
993297
993294
993290
993291

Conclusion épurée des exceptions MOP pour TPT n® 2

MNB total de colis contrdlés 118
MB total de commandes contrdlées 24
Mombre moyen de colis/commandes 5

Temps moyen du contrdle

00:00:57
dune commande 3 3,2 colis

093203
993326
993321
993319
993316
993318
093322
993320

pRlrprlprprlprrlwRrRrR a0 R R e RN R R RN R R N
LT R LT RS T . R R R N O - T e A R e e N SRR

BO Wk W an | da ) fa | B0 P B W0 |

Tableau 27 : Détails de I'analyse des commandes contrélées de TPT n° 2.
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TPTn" 3

MB pos./NB colis
(val. moy.)
1

el R L E

6
Moy. MOP totale

TPTn" 2
MNB pos./NB colis
{val. moy.)
1
2
3
il
5
Moy. MOP totale

00:01:11

00:01:05

2

00:01:14
00:02:15

2

00:01:08
00:02:05

3

00:01:17
00:02:18
00:03:26

3

00:01:11
00:02:08
00:03:09

00:01:21
00:02:22
00:02:30
00:04:37

00:01:15
00:02:12
00:03:13
00:04:14

=

00:01:25
00:02:26
00:03:34
00:04:41
00:05:48

&

00:01:19
00:02:16
00:03:17
00:04:18
00:05:19

00:01:28
00:02:30
00:03:38
00:04:45
00:05:51
00:06:59

Moyenne

00:01:11
00:02:10
00:03:13
00:04:16
00:05:19

Moyenne

00:01:19
00:02:22
00:03:32
00:04:41
00:05:50
00:06:59

Moy. pick

00:01:11
00:01:05
00:01:04
00:01:04
00:01:04
00:01:06

Moy. pick

00:01:19
00:01:11
00:01:11
00:01:10
00:01:10
00:01:10
00:01:12

Tableau 28 : Bilan des temps moyens chronométrés pour les tournées MOP avec commandes groupées.
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TPTn" 3
NB colis 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Val. moy. pick 00:01:36 00:01:40 00:01:44 00:01:48 00:01:52 00:01:56 00:02:00 00:02:04 00:02:08
MEB ship. M. n" 1 564 423 302 283 204 155 107 99 61
NB colis 16 17 18 19 20 21 22 23 24
Val. moy. pick 00:02:12 00:02:16 00:02:20 00:02:24 00:02:28 00:02:32 00:02:36 00:02:40 00:02:44
MNB ship. M. n" 1 58 35 39 32 23 17 20 7 17
NB colis 25 26 27 28 29 30 21 32 33
Val. moy. pick 00:02:48 00:02:52 00:02:56 00:03:00 00:03:04 00:03:08 00:03:12 00:03:16 00:03:20
MB ship. M. n" 1 8 9 4 5 5] 11 8 7 4
NB colis 34 35 36 37 38 39 40 42 43
Val. moy. pick 00:03:24 00:03:28 00:03:32 00:03:36 00:03:40 00:03:44 00:03:48 00:03:56 00:04:00
MNB ship. M. n" 1 3 3 5 1 3 4 2 2 2
NB colis 44 45 46 a7 48 49 51 52 53
Val. moy. pick 00:04:04 00:04:08 00:04:12 00:04:16 00:04:20 00:04:24 00:04:32 00:04:36 00:04:40
MB ship. M. n" 1 4 4 1 2 4 1 1 3 2
NB colis 54 5o 57 58 60 61 63 o4 72
Val. moy. pick 00:04:44 00:04:52 00:04:56 00:05 00 00:05:08 00:05:12 00:05:20 00:05:24 00:05:56
MNB ship. M. n" 1 3 1 2 1 2 1 2 3 1
NB colis 74 78 20 91 94 120 180
Val. moy. pick 00:06:04 00:06:20 00:06:28 00:07:12 00:07:24 00:09:08 00:13:08
MB ship. M. n" 1 1 1 2 1 1 5 1
TPTNn® 2
NEB colis & 7 8 9 10 11 12 13 14
Val. moy. pick 00:01:26 00:01:20 00:01:24 00:01:38 00:01:42 00:01:46 00:01:50 00:01:54 00:01:58
MNE ship. M. n® 1 1412 859 488 299 212 11 2 1 1
ME colis 15
Val. moy. pick 00:02:02
MBE ship. M. n" 1 1

Tableau 29 : Bilan des temps moyens pour les tournées MOP avec commandes non groupées.
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Temps moyen MOP d'un pick & 3,2 colis par transporteur

Transporteur Temps moyen (hh:mm:ss)
TPTn" 3 00:01:18
TPTn" 2 00:01:11

Temps moyen MOP commandes non groupées

Transporteur Temps moyen (hh:mm:ss)
TPT n” 3 00:01:57
TPT n" 2 00:01:21

Tableau 30 : Résultat des temps moyens de référence par transporteur et par catégorie de tournée MOP.

Temps constitution pochettes avec BL + PL + étiquettes
Temps constitution commandes TPT n® 3 avec BL + PL + étiquettes
Economie de temps total par jour et par année

Temps constitution pochettes avec BL + PL + étiquettes

Test1 00:00:43 /pochette
Test2 00:00:45 /pochette
Test 3 00:00:48 /pochette
Moy. totale 00:00:45 /pochette
Tps 4 pochettes 00:03:02 [iour

Temps constitution commandes TPT n” 3 avec BL + PL + étiquettes

Test1 00:07:52 J10 cdes
Test2 00:07:40 J10 cdes
Test 3 00:07:05 J10 cdes
Test4 00:07:12 J10 cdes
Moy. totale 00:07:19 /10 cdes
Moy. totale/fj 00:29:16 /40 cdes

Temps moyen (hh:mm:ss)

00:03:02 Jiour
00:29:16 [iour
00:32:18 [jour 135 h (arrondi)fan

Tableau 31 : Bilan des économies de temps dans le bureau d'expédition.
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