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Introduction

Dans le cadre de ma troisieme année de baccalauréat en Management de la Logistique, jai
réalisé un stage de 15 semaines au sein du département Supply Chain du TEC Liége-Verviers.
Ce département est responsable de fournir tous produits susceptibles d’étre utilisés dans la
maintenance des bus, mais aussi a I'entretien des batiments ou encore a I'habillement des
chauffeurs.

Chaque année, les plus de 800 autobus du TEC Liége-Verviers parcourent des millions de
kilométres. Les maintenir en bon état de marche nécessite une armée de mécaniciens et
logisticiens. Dans 'ombre, ces derniers agissent pour assurer un bon service a la population.
Dés lors, une Supply Chain efficiente est indispensable pour garantir le bon fonctionnement
de toute I'entreprise.

D’ailleurs, cette affirmation est une réelle prise de conscience de la part de la direction. Il y a
guelques mois, les services Supply Chain étaient séparés les uns des autres et la gestion du
stock était uniquement basée sur le but d’avoir une disponibilité totale des bus, qu’'importe les
moyens. Une réelle restructuration est en marche, c’est en effet un nouvel organigramme et
de nouveaux recrutements qui sont en cours.

Les problématiques et les grands projets sont encore flous. L'équipe a besoin de temps pour
se structurer et prendre ses marques. Dans ce contexte, le choix du sujet de TFE est laissé &
'appréciation de I'étudiant. Il est rapidement apparu que créer un dashboard et un outil d’aide
a la décision serait certainement un bon appui a ces changements.

La limite principale de ce travail est la qualité et la fiabilité des données. Le tableau de bord et
I'outil d’aide a la décision en dépendent directement. Cette limite est tout de méme a nuancer.
Un indicateur déficient qui dépend de données a 70 % fiables, reste une information alarmante,
de méme avec les données positives.

L’objectif de ce travail est d’apporter un soutien aux ambitions de ce nouveau département.
Cet outil se veut facile a utiliser et pouvant impacter rapidement les performances de la Supply
Chain.

Pour répondre a ces objectifs, ce travail est divisé en 4 parties.

Le TEC est une entreprise connue de tous, sa logistique beaucoup moins. Pour cette raison,
la premiére partie sera dédiée a la présentation de la société avec un point de vue logistique.
Tout d’abord, un historique général sera présenté, ensuite la Direction Technique sera passée
en revue, enfin l'accent sera mis sur le département Supply Chain et la logistique qui lui
incombe.

Dans la seconde partie de ce travail, le projet sera présenté en profondeur. Il débutera avec
la recherche de la problématique et I'explication des conséquences. Ensuite, une réunion avec
I'équipe projet et la méthode QQOQCCP permettra de définir le projet. Enfin, les attentes
définies, les derniers paragraphes de ce chapitre seront dédiés a la recherche de la solution
et a son explication.
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La troisieme partie sera plus technique et sera consacrée a la réalisation du projet. Jy
expliquerai en détail comment je suis passé de I'idée au délivrable. Les principaux chapitres
sont : la réalisation d’'une maquette sur papier, la recherche des données, la rédaction de
diagrammes et enfin le développement informatique.

Apres avoir réalisé le projet, des résultats seront disponibles. Une analyse de ceux-ci sera
effectuée dans la quatriéme et derniére partie de ce travail, avec notamment I'avis d’un expert
en logistique.
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Partie 1 : Présentation de I'entreprise?

1.1 Geénéralités

L’'unité territoriale (UT) Liege-Verviers anciennement appelée TEC Liége-Verviers fait partie
du groupe OTW. En effet, la société a disparu en tant que telle et a été absorbée a la suite du
décret de fusion du TEC. Cet événement a eu lieu le ler janvier 2019.

Auparavant, le groupe existait sous la forme de six sociétés indépendantes (SRWT et
5 sociétés d'exploitations) qui ont depuis été rassemblées au sein d'une nouvelle structure
unique, I'Opérateur de Transport de Wallonie (OTW). La marque commerciale TEC, reste
cependant d'application.

Un des changements majeurs est la création de centres de services partagés (CSP).
Concretement, 'OTW a fusionné et centralisé au sein d’'une méme unité territoriale les services
supports (IT, RH, Comptabilité). Elle a ensuite dispatché géographiquement ces services. Par
exemple, la CSP informatique est située a Namur, tandis que Liége a hérité du recrutement.

Cette société semi-publique est dirigée par le Gouvernement wallon qui le subside et qui lui
fixe les objectifs tant en termes de kilométres parcourus que de taux de service gquotidien.

Plus t6t dans I'histoire, le TEC Lieége-Verviers a été fondé en 1991, lors de la régionalisation
des transports en Belgique. A cette époque, une autre fusion a eu lieu. Plusieurs sociétés
indépendantes assuraient en paralléle le transport des personnes. La Société des transports
intercommunaux de Liege (STIL) et la Société des transports intercommunaux de Verviers
(STIV) avaient en charge le transport urbain. Les transports vicinaux pour les kilométres a
caractere rural.

L’'unité territoriale Liége-Verviers est la plus importante du groupe puisqu’elle exploite a elle
seule pas moins de 203 lignes d'autobus représentant plus de 30 % des déplacements en
transports en commun en Wallonie.

De plus, I'entité a actuellement la charge de mettre en place I'exploitation de la ligne de
«tram », reliant Coronmeuse au Standard.

A c6té des activités de transport régulier et de transport spécial, le TEC a également la mission
de coordonner et d'organiser les services de transport scolaire. En 2020, 24 403 éléves ont
bénéficié de ces services régulierement.

1 La grande majorité de ces informations sont issues d’'un échange de mail avec Monsieur Christophe
Trinon, directeur Technique de Liege-Verviers
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« 37 millions de Kilométres parcourus
e 660 Bus circulant au quotidien sur toutes
les routes de la Province. o ;
ouvriers
e Plus de 1800 collaborateurs répartis employés
conducteurs

dans plus de 50 métiers.

11 Dépots donc 7 avec un atelier et des magasins.

LIEGE-VERVIERS

autobus standard
autobus articulés
midibus et minibus

Figure 1 - L°UT Liége-Verviers en chiffre

1.2 Le siege social (Robermont)

Mon stage s’est déroulé au

siége social de I'UT, Rue du

bassin 119 & 4030 Grivegnée

(Robermont).

Centre administratif
et opérationne:

Ce siége s'étend sur une *
superficie de 20000m2z &
laquelle il faut encore ajouter

30 000 m2 de parking.

On y retrouve les principaux
services administratifs, le
dispatching, la  Direction
Opérationnelle, les ressources
humaines, la comptabilité et
bien d‘autres métiers
indispensables au bon

technique, ceux-ci  seront
présentés dans le chapitre suivant.

2 Ces statistiques sont fournies lors du bilan
https://rapportannuel.letec.be/2019/rapport/#le-tec-en-chiffres

annuel

TcC
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LIEGE-VERVIERS

soit
par la régie

par les sociétés de transport
privées

par le transport scolaire

LIEGE-VERVIERS

dépots
dont
avec atelier
avec centre d'entretien
et
améts
d'axe
lignes réguliéres

v

Ateliers et
magasins

s X i
S — 9 i;!Parklng BUS :

fonctionnement de la société. B — S ——
En plus de ces acteurs, il est ;
important de penser a tous les

agents qui travaillent pour la  Figure 2 - Sigge social de Robermont

du TEC sur le site
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1.3 La direction technique

1.3.1 Généralités

C’est au sein des services techniques que jai pu réaliser mon stage ainsi que la réalisation de
ce travail de fin d’études.

Anciennement, ces services regroupaient les mécaniciens et les ouvriers du batiment en
charge de la maintenance du matériel roulant et des infrastructures.

La fusion de 2019 leur a adjoint les techniciens en charge du réseau et des arréts ainsi que le
département des achats, qui forme depuis, une section Supply Chain avec les magasins et
l'imprimerie. On peut d’ailleurs voir ces nouvelles responsabilités dans la figure suivante.

DIRECTION TECHNIQUE
(CUTITTITTTUTITT) (RESPONSABLE SUPPLY CHAIN ) m

Figure 3 - Organigramme Direction Technique

1.3.2 Les principaux services

Du point de vue de ce TFE, les services listés ci-aprés sont les principaux «clients » de
la Supply Chain.

1.3.21 L’atelier des courtes durées

Celui-ci est dédié aux travaux de maintenance préventive, les entretiens, les campagnes et
les immobilisations qui n’excédent pas les huit heures. 133 ETP sont dédiés a ce service,
parmi eux, des meécaniciens, des tbliers, des électromécaniciens, des spécialistes des
télécoms, etc.

1.3.2.2 L’atelier des longues durées

Cet atelier a la charge de la révision des organes des bus, la réparation des accidentés, du
matériel embarqué et des immobilisations plus conséquentes. 56 ETP sont dédiés a ce
service. L’atelier des longues durées est capable de reconstruire un bus a partir de piéces
détachées, de réparer des moteurs, des boites de vitesse, etc.

1.3.2.3 Les services généraux

lls sont responsables de I'entretien général des batiments et des infrastructures. 39 ETP sont
dédiés a ce service. Les services généraux sont responsables du nettoyage du site, des
travaux en tout genre, du déneigeage, etc.
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1.3.2.4 Le HVL

Le hall « visite —lavage » est destiné principalement a effectuer le traitement des véhicules en
soirée.

Pendant la nuit, un balai se produit au HVL. Les bus sont nettoyés, les pleins et une révision
générale des véhicules sont effectués.

1.4 Le département Supply Chain

1.4.1 Généralités

En novembre 2020, le nouvel organigramme de la

Direction Liége-Verviers du TEC est entré en

vigueur. Comme énoncé, la fusion de 2019 ayant

entrainé une réorganisation interne, le SPUGIALISTE CAMIR 063
., CHARGES MARCHES PUBLICS

département des achats s’est associé aux

magasins pour former un tout nouveau secteur

(' RESPONSABLE SUPPLY CHA@

dénommé Supply Chain. Celui-ci est dirigé par o)
Madame Julie Chantraine qui est par ailleurs ma CAGASINS -

superviseure entreprise.

L’'organigramme fonctionnel de la Supply Chain
est disponible a la figure 4 — Organigramme b~ sig
Supply Chain a droite de ce texte.

A droite, on peut y voir la partie magasin et a —
. ANALYST

gauche celle qui concerne les achats, le catalogue

et 'imprimerie.

Actuellement le service est en phase de cwoss | asmommms | o

construction puisque le TEC Liége-Verviers

recrute un responsable des magasins et un

spécialiste achats et stocks (stock Analyst). La i ym

ligne hiérarchique a également le souhait

d’engager un spécialiste des marchés publics Figure 4 - Organigramme Supply Chain
dédicacé a ce type d’activités.

Passons a un bref descriptif des principales fonctions de cet organigramme.
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1.4.2 Responsable Supply Chain

Madame Chantraine, engagée comme responsable des achats a pris en charge depuis
novembre 2020 le nouveau département Supply Chain. A ce titre, elle coordonne et supervise
les collaborateurs de ses services. Elle gére en outre les achats les plus complexes dans un
cadre budgétaire bien défini. Ses attributions Iui confient I'analyse des demandes des
différents services. Elle s’assure qu’elles sont budgétisées et justifiées, elle détermine
également le suivi a y apporter. On lui demande également d’évaluer avec le département
demandeur les caractéristiques techniques de l'achat et de lui proposer les alternatives
retenues. Active dans le processus des cahiers de charges, elle a pour mission avec ses
collaborateurs de prospecter et de sélectionner les fournisseurs avec les critéres définis du
marché. L’ambition étant en fin d‘année d’avoir renforcé I'équipe par des recrutements ciblés
et d’avoir initié un travail de fond en vue d’une collaboration total entre les magasins et I'ex-
service des achats.

1.4.3 Le spécialiste « cahier des charges »

Le TEC est par ailleurs soumis a la réglementation des marchés publics qui ne sont, ni plus ni
moins, qu’un contrat passé entre un pouvoir adjudicateur et une entreprise en vue de
I'exécution de travaux, de fournitures ou de services. Le but est de faire la « meilleure affaire »,
c'est-a-dire I'acquisition du meilleur produit, au prix commercial le plus intéressant possible.

La législation étant particulierement complexe et évoluant au cours du temps, il est strictement
nécessaire de dédicacer du personnel formé a ces opérations.

1.4.4 Stock Analyst

Le stock Analyst est garant de la disponibilité des stocks pour 'ensemble de la direction
territoriale de Liege-Verviers. Il a la responsabilité de la rationalisation et de 'amélioration
continue des processus d’achats et du stock.

Il doit, entre autres, superviser et coordonner les activités d’environ 10 personnes (acheteurs,
catalogue et imprimerie), participer a la rédaction des clauses techniques de certains marchés
publics, étre le point de relai entre I'entreprise et les fournisseurs, etc.

1.4.5 Gestionnaire acheteur

Pieces de bus, carrosserie, vitrage, boulonnerie, imprimerie, vétements de travail, produits de
nettoyage, peinture, etc. sont tant d’articles dont ils ont la responsabilité. lls s’occupent de
I'achat et du suivi des articles en stock. Ces piéces possedent une référence dans le logiciel
SAP et sont gérées a travers un MRP avec des paramétres de réapprovisionnement.
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Les acheteurs sont en place depuis de nombreuses années et s’occupent d’approvisionner
les différents services. C'est, en effet, une multitude de métiers nécessitant un outillage
spécifique qui en sont dépendants. Les acheteurs devant s’employer a leur trouver le meilleur
équipement au meilleur prix. En plus de l'achat et du suivi des articles, ces agents réalisent
des inventaires et suivent les contrats de maintenance avec les différents constructeurs. A
noter également qu’ils commandent le carburant des bus et des véhicules de service plusieurs
fois par semaine. Ce sont plus de 100 000 litres qui sont consommeés par semaine dans cette
entite.

1.4.6 Le gestionnaire des catalogues

L’'unité territoriale Liége-Verviers n’exploite pas moins de 13 séries de bus, de types et de
marques différentes. Chaque constructeur a son propre outil pour répertorier ses piéeces et
consommables utiles a la maintenance des autobus. De plus, les différents services exergant
au sein de la société ont des produits et articles spécifiques a leur propre fonctionnement. Par
exemple, le personnel d’entretien utilise une vaste gamme de produits de nettoyage.

Cela impliquait que les techniciens et les magasiniers devaient jongler avec de nombreux
catalogues de piéces détachées. Il a donc été jugé nécessaire de développer un outil
informatique permettant de répertorier 'ensemble des articles stockés. La direction technique
a donc mis a disposition des ordinateurs donnant acces a ce catalogue électronique.

En vue de le compléter et de le tenir a jour, un agent a la charge de cet outil. En contact
permanent avec les constructeurs, il réalise les modifications nécessaires.

Outre ces taches le gestionnaire est également le garant de la codification des pieces dans
SAP. Pour faciliter le stockage, il est nécessaire que les articles d'une méme famille soient
référencés de maniére claire et identique.

Une vis métrique 8 de longueur 45 mm construite en acier 8.8 suivant la norme DIN 931 est
donc référencée « VIS M8 X 45 DIN 931 - 8,8 ».

Vous pouvez voir en annexes, comment le catalogue est présenté aux agents.

1.4.7 Le responsable gestionnaire magasins

Avec le Stock Analyst, il est responsable de la disponibilité des piéces détachées pour les
ateliers, il doit fédérer et coacher une équipe de 20 personnes pour assurer une bonne gestion
des stocks.

Il est le relai entre '’équipe des magasiniers et la direction. En plus des taches citées, il est
garant de la formation des collaborateurs du service, de gérer les inventaires, étre le référent
SAP et ZETES et aussi de participer a la rédaction des clauses techniques pour les marchés
publics.
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1.5 Loagistigue des magasins

1.5.1 Généralités
Les principales fonctions du magasin sont :

» L’approvisionnement des différents ateliers en piéces détachées

» Fournir aux mécaniciens les outils nécessaires

» Fournir les autres départements en fonction des besoins réguliers. Allant des produits
ménagers aux cartouches d’encre en passant par les cartes de bus

» Fournir les besoins ponctuels en tout genre (ex. : un aspirateur, des armoires, etc.)

» Fournir les vétements aux chauffeurs et controleurs

Au total c’est environ 17000 références, dans 3 magasins principaux et 13 magasins
secondaires, qui sont traitées par 19 ETP.

Suivant les dires des différents intervenants que j'ai pu rencontrer lors de mon stage, la gestion
des stocks dans I'ensemble des entités n’est pas régie par des objectifs financiers précis. Les
pratiques actuelles semblent majoritairement justifiées par la volonté absolue
de garantir la disponibilité des véhicules et ainsi d’assurer les services attendus.

Il existe cependant des impératifs tels que le respect de la valeur limite
du stock global, la mise a disposition des piéces dans des délais assez courts sans
immobilisation trop longue des autobus.

Une véritable remise en question globale a été initi€ée ces derniers mois avec la mise en place
de groupes de travail. lls ont comme mission de révolutionner les méthodes de gestion des
stocks et des approvisionnements.

L’objectif fondamental est d’opter pour un plan d’action correctif et de définir une stratégie liée
a la gestion de stocks. Celle-ci devra étre saine et basée sur des objectifs a atteindre sur base
d’indicateurs de performance. Il y a également une volonté de mettre en relation les KPIs
relatifs aux ruptures des stocks avec ceux liés a la disponibilité des autobus.

C’est dans ce cadre que j'ai réalisé mon stage et cela m’a été particulierement favorable. J'ai
ainsi pu échanger avec les différents intervenants afin d‘atteindre le but recherché et d’apporter
mon aide dans ce processus.

1.5.2 Loqiciels
1521 SAP

SAP est un des ERP les plus connus au monde. Il n’est donc pas nécessaire d’entrer dans les
détails.

Il est important est de souligner que la Supply Chain dispose d’un tel systéeme. Toutes les
opérations comme les entrées en stock, sorties, inventaires, commandes, etc. sont traitées via
ce logiciel.
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1.5.2.2 MRP

Le MRP fait partie de SAP. Via les transactions effectuées sur les stocks et le paramétrage
des articles, ce logiciel calcule le besoin en réapprovisionnement. Il transmet ensuite ces
informations aux acheteurs qui prennent les décisions nécessaires.

1.5.2.3 ZETES

Le systeme ZETES est un systéme de scanner relié a SAP. Cet outil sert a faciliter les
opérations. Il est d’autant plus simple pour le personnel d’avoir un scanner, qu’un ordinateur
avec SAP.

1.5.3 Politigue gestion de stock

15.3.1 Prévision de stock

Comme déja expliqué auparavant, le MRP se base sur deux éléments pour mesurer les
besoins en réapprovisionnement. Le premier est l'historique des mouvements et le deuxiéme
est le paramétrage de l'article.

Le paramétrage peut étre de trois types :

» Paramétre « PD » (planification déterministe) :
Les articles avec ce paramétrage sont réapprovisionnés selon un systéme de moyenne
glissante de 6 mois. Chaque dimanche le systéme fait une moyenne de la
consommation. Si selon cette donnée le stock est bientbt vide, cela envoie une
demande a l'acheteur.

» Parameétre « V1 » :
Ici, le systéeme se base sur un seuil de commande et une quantité de commande.
Lorsqu’un article recoit ce paramétrage, on lui fixe un seuil de quantité (ex. : 2) et un
lot de recommande (ex.: 5). Lorsqu’il ne restera plus que 2 articles en stock, le
systéme planifiera une commande de 5 quantités pour cet article. Cette demande
passe toujours par I'acheteur qui doit I'approuver ou pas.

» Parametre « ND » (planification non déterministe) :
Les articles qui sont en ND, ne doivent étre commandés que lorsqu’il y a un besoin.
Par exemple, si un mécanicien en a la nécessité, il demande aux acheteurs de
commander cet article. En théorie, il ne devrait donc pas avoir de stock pour ces
articles.

1.5.3.2 Navettes

Afin d’essayer de centraliser les stocks, un systeme de navettes a été mis en place. Une
tournée délivre au moins une fois par semaine chaque magasin. En plus de cette tournée, des
camionnettes sont disponibles pour les transferts urgents.
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1.5.3.3 Contrats de maintenance

Depuis maintenant deux ans, 'OTW a décidé de conclure des contrats de maintenance pour
les autobus achetés. D’une part pour lisser les couts de maintenance, mais également en vue
de diminuer les stocks de piéces et d’autre part déplacer cette partie de la logistique chez les
constructeurs. De plus, certaines clauses de ces contrats obligent une disponibilité dans des
délais de 24 a 48 heures.

Ceux-ci permettent, non seulement, de réduire le prix des fournitures pour le Groupe,
mais permettent également de diminuer les stockages internes tout en assurant des délais
réduits et donc des immobilisations d’autobus les plus courtes possibles.

Aujourd’hui pour la fourniture des piéces liées a ces contrats, les TEC disposent en général
d’'une (voire plusieurs) navette(s) hebdomadaire(s) afin de transférer des pieces du stock des
fournisseurs vers les magasins principaux avec toujours pour objectif de diminuer le stock et
'encombrement des magasins.

1.5.34 Fin de vie article

Lors de mon stage, j'ai également eu I'opportunité de participer a la procédure permettant de
gérer le réapprovisionnement des articles en fin de vie. Généralement, celle-ci consiste a
appliquer pour les articles liés aux séries de véhicules en fin de vie, un statut « bloqué » dans
SAP. Ce statut permet d’interrompre les réapprovisionnements automatiques prévus via le
MRP. Les acheteurs et techniciens appliquent leurs propres régles d’estimation (en fonction
des années d’exploitation restantes).

1.5.4 Groupe de travail

Depuis la réorganisation, des groupes de travail ont été créés. Ceux-ci permettent d’avancer
sur des sujets et garantir une communication entre les collaborateurs.

1.54.1 GT Stock

Le groupe de travail « Stock » aborde de nombreux sujets. Ceux-ci changent au fur et a mesure
de 'avancée du groupe, mais les thémes restent cependant focalisés sur la gestion de stock.

J’ai pu constater durant ces réunions des dialogues autour d’entre autres : des inventaires, de
la valeur en stock, de la réorganisation de magasins, des déclassements de bus ou encore la
réalisation d’'un marché pour I'outillage.

1.5.4.2 GT création d’articles

Tout d’abord, il est important de bien comprendre ce qu’est la création d’un article. Lorsqu’un
magasin demande la création d’un article, il demande que cet article soit physiquement présent
dans son stock. Lorsque la demande est acceptée, cela veut dire qu’'un emplacement sera
créé dans le magasin demandeur et qu'une gestion de ce stock sera nécessaire.
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Ce groupe de travail s’occupe de valider ou pas ces demandes. Les collaborateurs analysent
les historiques de consommation, le prix, le nombre de bus actifs, etc. S’ils jugent la demande
justifiée, ils créent I'article en lui appliquant les paramétres adéquats (PD, ND, V1), dans le
cas contraire la demande sera refusée.
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Partie 2 . Présentation du projet

2.1 Problématigue

Le département Supply Chain vient d’étre créé et est en train de se structurer. C’est lors de
mon arrivée au TEC que je remarque une grande volonté de la part du personnel d’évoluer et
de professionnaliser leurs activités.

Cependant, les défis auxquels ils sont confrontés en matiére de Supply Chain me reviennent
nombreux que ce soit dans la réorganisation de l'espace de stockage, la gestion de
'approvisionnement, I'exécution de certaines procédures, ou encore la formation du
personnel. Il était donc compliqué pour mon travail, au départ, de cibler un probleme précis.

Ces problématigues issues de témoignages qui sont donc subjectives ne représentent pas a
100 % les mots utilisés par les collaborateurs, mais plutét ce que j'ai pu en conclure. Ces
sujets méritent tous d’étre approfondis, mais la résolution de deux autres anomalies mises en
évidence, que sont les ruptures de stock et les articles dormants, me paraissait primordiale.
Et pourquoi ne pas, ainsi, envisager la résolution directe ou indirecte des autres éléments
déficients amenés par les collaborateurs.

Ces ruptures de stock se manifestent essentiellement par les rappels de commande qui ont
été faits par le chef du magasin auprés de ses fournisseurs, mais aussi par l'interpellation
fréquente des mécaniciens au sujet du manque de pieces.

Concernant les articles dormants, c’est notamment la gestion des magasins secondaires qui
semble étre la préoccupation principale des groupes de travail. Ces magasins sont libres, s'ils
le jugent nécessaire de demander la création d’articles dans leur magasin et donc le stockage
permanent de ces derniers. || m’apparait que nous sommes dans un cas classique ou la
production désire avoir un grand stock afin de se sécuriser, ce pour quoi nombre de ces
créations sont sujettes a discussion.

Parmi ces problématiques, jai naturellement demandé a travailler sur ces deux éléments
déficients. Dans un premier temps par mail ou il a été constaté des anomalies de
fonctionnement. Cet état de fait a éveillé en moi I'envie d'y réfléchir et d’y remédier. Le
destinataire du mail en question a remarqué ma maladresse pour la mise en exergue et
'analyse d’'un probléme sur de simples observations, sans chiffres (alors que ce sont des
éléments mesurables), et cela, sans prendre aucune forme. Il s’agit ici de mon premier grand
apprentissage durant ce stage.

C’est tout naturellement que mon ambition a été refusée et jointe d’'une demande de
justification approfondie. Le sujet de mon TFE s’est alors créé de lui-méme, le but de celui-ci
sera de mesurer l'état des stocks. L’idée est d’amener des chiffres qui permettraient
d’objectiver la gestion des actifs de I'entreprise. D’ailleurs, la création des KPIs et d’un tableau
de bord m’est directement venue a I'esprit, nous en parlerons en détail dans la suite de ce
chapitre.
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Finalement, le développement de ce travail de fin d’études est donc basé sur cette
problématique : la performance de la Supply Chain est inconnue. Le prochain chapitre
traitera des conséquences que peut générer la problématique précédemment citée.

2.2 Analyse des conséguences

2.2.1 Manque de visibilité

Afin de permettre une bonne visibilité des stocks, il est nécessaire d'utiliser un systéme de
reporting, de KPI ou autres chiffres qui donneraient une indication fiable. Cependant, la Supply
Chain ne dispose d’aucun de ces systémes, ce qui prouve que la performance est inconnue.

N’avoir presque aucune visibilité ne permet pas le « To measure is to know », cité par Lord
Kevin. D’ailleurs Robert D. Behn, professeur a Harvard dit ce ceci « La mesure des
performances n'est pas une fin en soi. Alors pourquoi les responsables devraient-ils mesurer
les performances ? Parce qu'ils peuvent trouver ces mesures utiles pour atteindre huit objectifs
de gestion spécifiques. Dans le cadre de leur stratégie de gestion globale, les responsables
peuvent utiliser les mesures de performance pour évaluer, contrler, budgétiser, motiver,
promouvoir, célébrer, apprendre et améliorer. »

Bien que la problématique soit évidente, comment analyser, comprendre et décider
objectivement sans données de départ ?

2.2.2 Priorités floues

Cette conséquence est directement liée a la précédente, le manque de visibilité empéche la
priorisation des taches.

En se référant au triangle de la performance, les 3 piliers pour une bonne logistique sont : le
service, la valeur en stock et les frais de fonctionnement de I'entrepét. Ces 3 concepts sont
dans la théorie des éléments indispensables de la Supply Chain.?

Selon mes observations au magasin et lors des réunions GT stock, ces sujets sont abordés.
Mais en I'absence de données concrétes, ces discussions aboutissent difficilement laissant la
priorité sur d’autres taches.

3 Concept expliqué sur le site de https://blog.arkieva.com/balancing-cash-cost-service-supply-chain-
triangle/

19 | 64



IcC

LIEGE-VERVIERS

2.2.3 Communication compliguée

En dernier lieu, la difficulté de communication est directement liée au manque de visibilité et a
la difficulté & prioriser les tdches. Comment bien transmettre un probléme ressenti, sans
'appuyer avec des chiffres? Comment demander a un chef de dépdt de diminuer son
stockage sans pouvoir lui montrer le probléeme de facon objective ? Comment mobiliser son

équipe sans la motivation de l'indicateur qui pourrait étre amélioré ?

Communiquer de la sorte est complexe car comme le justifient et 'expliquent Jean-Francois
MICHEL et Marie-Jo CHALVIN dans son article sur « La communication non violente :
comment gérer les conflits », 'absence de fait peut étre assimilée a de la communication
violente et a de I'agression plutét qu’'a du partage.

2.2.4 Exemple de conséguence

Par une expérience vécue sur le terrain, il est intéressant de vous démontrer le type de
conséquences que peut avoir la problématique développée précédemment.

Tout d’abord, c’est la gestion du stock du dépét de Bassenge qui est remise en question durant
le GT stock. Une des premiéres interpellations est I'importance du nombre de références
créées inutilement dans ce magasin. |l s’agit ici d’affirmations basées sur une liste d’articles
non mouvementés depuis des mois ainsi que sur les observations de certains collaborateurs.

On peut déja y remarquer la présence de 2 freins dans les piliers de la logistique qui sont
l'ignorance du taux de disponibilité et la valeur en stock. Ces informations pourraient apporter
une indication sur la problématique a traiter en priorité. Ce groupe de travail va donc débuter
son analyse avec des données abstraites et aucun objectif précis.

Pour rappel, le TEC dispose de 3 magasins principaux et 11 sous-magasins. Méme si le
probléeme de Bassenge est certainement réel, il est impossible de savoir a I'heure actuelle si
agir sur ce magasin est le plus pertinent. En effet, on ne connait pas I'état des 13 autres. Méme
si Churchill disait « Ce n’est pas l'action qui m’inquiéte, mais l'inaction », l'efficacité n’est
potentialisée que lorsqu’une action est bien ciblée. Le projet Bassenge est lancé.

Au milieu de celui-ci, une nouvelle analyse arrive sur le stock de la peinture et de la carrosserie
a Robermont. Il semble que le probleme soit d’autant plus important la-bas. Le focus du GT
change aussit6t et ce dernier met en suspend le projet Bassenge pour une période de temps.

Ce probléme de visibilité sur chacun des dépbts engendre directement une confusion pour
'équipe autour des priorités, cet exemple en est la preuve. De plus, cette confusion est un
frein sur 'avancement des projets.

Par ailleurs, les difficultés de communication engendrées sont nombreuses :

» Les responsables du dépbt de Bassenge se sentent attaqués ou jugent ces décisions
non justifiées

Le groupe se sent trop peu investi, certainement d0 a I'absence de chiffres

> Les objectifs ne sont pas clairs et partagés

L’avancement du projet est ralenti étant donné les éléments cités précédemment
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Pour conclure ces faits, il apparait que la visibilité sur le taux de disponibilité et les stocks sont
indispensables au bon fonctionnement de la Supply Chain et nécessitent la création d’outils
adéquats au sein des magasins du TEC.

Ma problématiqgue me semble donc justifiée et importante a traiter. Je décide de me lancer
dans ce projet et d’en définir son déroulement et ses objectifs.

2.3 Définition du projet/QQOQCCP

2.3.1 Présentation de la méthode

La méthode QQOQCCP est une technique d’analyse qui permet de mieux définir une situation.
Par ces 7 questions, elle permet de débuter un projet en I'abordant sous tous ses angles.

QQOQCCP est un acronyme dont chaque lettre correspond a une question : quoi, qui, ou,
guand, comment, combien et pourquoi.

Comme le souligne Jean-Pierre Giraud sur le blog « Les grandes techniques de
vente », « Cette méthode apporte les informations qui permettent de mieux connaitre, cerner,
clarifier, structurer, cadrer une situation, car elle explore toutes les dimensions sous différents
angles. »

Cette méthode a été réalisée lors d’'une réunion avec les parties prenantes. Le but principal
étant de savoir ce qui était indispensable & inclure dans mon programme. Cette définition du
projet a donc été faite et approuvée a 'unanimité.

2.3.2 La méthode appliguée au projet

2321 Quoi

La problématique étant « la performance de la Supply Chain est inconnue », et en ayant décidé
de se baser sur les 3 axes que sont visibilité, priorité et communication, la fagon d’améliorer
ces 3 concepts a été réfléchie.

Pour commencer, la premiére étape serait I'instauration d’'un programme visuel qui pourrait
mesurer et mettre en évidence les indicateurs importants de la Supply Chain. En effet, I'équipe
souhaiterait un outil qui lui permettrait d’objectiver rapidement si la situation est idéale ou non.
Elle aimerait, entre autres, savoir si les stocks sont suffisants et aussi d’avoir une idée sur le
nombre d’articles dormants.

A propos des priorités, une analyse Pareto semble adéquate pour la problématique précitée.
Cette idée est directement acceptée. Par le suite, afin de mieux prioriser, I'équipe estime que
le fait d’avoir acces a une information centralisée faciliterait la prise de décision et la définition
des objectifs. Méme s’ils possédent SAP, celui-ci semble ne pas étre adéquat pour cela. lls
voudraient pouvoir trier succinctement par rupture, type d’article, prix, etc.

Pour finir, un dernier souhait des collaborateurs est d’arriver a générer les actions les plus
utiles a réaliser pour agir sur les performances.
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2.3.2.2 Qui

Les bénéficiaires du projet sont : le directeur Supply Chain, le Stock Analyst, le gestionnaire
des magasins et plus globalement le service des achats ainsi que les magasiniers.

Un sponsor se greffe au projet par sa marque d’intérét pour cet outil. Il s’agit du directeur
Technique.

Enfin, le prestataire n’est nul autre que moi-méme.

2.3.2.3 Ou

La résolution d’'une problématique débute, pour moi, de son analyse macroscopique jusqu’a
son analyse microscopique. L’amorce du projet se fera d’'abord au sein du TEC5 (entiereté
des magasins) pour ensuite analyser chaque magasin.

2.3.2.4 Quand

Du lundi 15/03/21 au vendredi 14/05/21. Le début correspondant a la date a laquelle jai
réellement commencé a travailler sur le travail de fin d’études dans I'entreprise.

2.3.2.5 Comment

La méthode de réalisation de ce projet est en fait le déroulement de ce travail de fin d’études.
Pour commencer, on recherche une problématique, une fois celle-ci trouvée, I'équipe projet
se réunit et définit clairement le projet. Ensuite, la recherche d’'une solution adéquate débute
et doit étre validée par le groupe. La prochaine étape est la mise en place de la solution trouvée
et enfin la présentation du délivrable.

2.3.2.6 Combien

En matiére d'argent, le prix est quasi nul pour I'entreprise. Etant stagiaire, je ne coute rien,
cependant le temps passé par les employés présents lors des réunions pourrait étre
comptabilisé.

Le projet a pour ambition d’étre terminé dans les 2 mois, date de fin de mon stage.

Je demande 4 réunions. Une réunion pour fixer le projet, une pour le suivi, une pour présenter
le produit fini et une derniére pour 'amélioration continue.

2.3.2.7 Pourquoi

Les raisons ont été precédemment développées dans la partie « Problématique ». De maniére
plus globale, on peut dire que le but principal est d’augmenter la disponibilité des bus en
augmentant les performances de la Supply Chain.
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2.4 Recherche de solution

La problématique fixée et la définition du projet réalisée, il est temps de passer a la réalisation
de ce défi.

2.4.1 Description de l'idée

Tout d’abord, le plus facile est de créer des KPI pour mesurer la performance du magasin.
Deux indicateurs sont créés, un qui mesure la disponibilité du stock et un autre qui mesure la
rotation des stocks. Mesurer une rotation est la méthode la plus simple pour savoir si un article
est dormant ou non. Si l'indicateur est élevé, il y a fort a parier que les articles sont dormants.

Pour continuer, le cours « Logistique et technique de gestion » donné par Monsieur Houart est
inspirant et permet de projeter la création d’'un tableau de bord regroupant tous les KPI. Dans
ce dernier, il y existe la possibilité d’ajouter tout ce que I'on souhaite : des feux rouges, des
diagrammes, des jauges, etc. L’idéal serait d'utiliser cette méthode pour visualiser la
performance de la disponibilité du stock ainsi que les articles peu mouvementés.

Ensuite, mon souhait est de créer une base de données unique disposant de toutes les
informations nécessaires qui aideront un logisticien a prendre des décisions. Cette idée
provient de SCM Metrics, une formation proposée par Edouard Thieuleux, créateur de
abcsupplychain.com. Dans cette formation, il indique que pour bien débuter son analyse, il est
nécessaire d’avoir une base de données qui reprend pour chaque article : toutes les
caractéristiques (de type : libellé, prix, type d’article, etc.), le nombre de piéces en stock, la
valeur en stock, I'historique des sorties, les commandes en cours, un classement ABC et un
calcul sur la rotation. Ceci constitue donc ma troisieme idée et a pour vocation de fournir un

véritable outil d’analyse et de décision.

Finalement, un dernier besoin exprimé par les collaborateurs était la création d’actions qui
permettra d’agir sur les indicateurs visualisés. Le but de ce travail ne se résume donc pas a
fournir simplement un état général de la situation, mais bien de proposer les actions qui s’en
suivent. A I'aide de la formation de Monsieur Thieuleux et de I'équipe projet, une liste d’actions
a été mise en place pour améliorer les performances. Cette liste est la suivante.

e Sion veut aqgir sur la disponibilité, on peut :
» Agir sur les ruptures de stock concernant les articles en catégorie A et B
Veérifier les retards de livraisons des A et B qui sont toujours en stock
Vérifier les retards de livraisons des codes C avec un faible stock et une forte rotation
Réaliser un inventaire sur les articles plus inventoriés depuis une certaine période de
temps.*
Réaliser un inventaire pour les faibles stocks avec forte rotation
Travailler sur les autres ruptures

YV V V

Y VYV

4 L’équipe projet s’est réunie a ce sujet et décide de pousser un peu plus loin cette action en y ajoutant
la volonté d’inventorier les articles A tous les 3 mois, les B tous les 6 mois et les C, une fois par an
comme I'exige la législation
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Cette liste est triée par action prioritaire. Chacune de ces actions, une liste doit étre générée
avec les articles concernés.

o Sil'équipe préfére agir directement sur la valeur en stock elle peut :

» Annuler les commandes sur les articles en suppression ou avec une faible rotation

» Inventorier les articles qui n’ont plus bougé et plus été inventoriés depuis 1 an.

» Changer le paramétre d’approvisionnement, c’est-a-dire, mettre en commande
manuelle plutét qu’automatique les articles avec une faible rotation et dont le prix est
élevé

» Revaloriser ou jeter le stock qui est en suppression et qui n’a eu aucun mouvement au
cours de la derniére année

> Vérifier les articles en stock qui sont supposés étre uniquement a la commande

Gréce a ces propositions voici un exemple :

Vous arrivez le lundi, votre tableau de bord est généré et vous connaissez vos défis de la
semaine. Vous avez ensuite la possibilité d’analyser la situation en profondeur grace a la base
de données unique. Aprés avoir vu I'état du stock, vous pouvez agir directement en consultant
les actions a réaliser.

La base de données pourrait également servir a obtenir une information lorsqu’un
collaborateur ou fournisseur pose une question sur un article.

2.4.2 Solution technigue

Pour résumer ce qui vient d’étre dit, I'idée serait de créer un dashboard, une base de données
et des listes d’actions a réaliser. Ce chapitre se penche sur la faisabilité technique du projet.

2421 Les données

La premiére question est de savoir si les données sont disponibles. Toutes les ambitions de
ce travail de fin d’études reposent sur I'acces a ces informations. Le TEC dispose de SAP, ce
qui désamorce tout de suite cette inquiétude et permet la poursuite aisée de ce projet.

24272 Le dashboard

La solution idéale au niveau technique serait de créer cet outil directement dans SAP car cela
éviterait la multiplication des outils. La version standard de ce logiciel ne rend pas cette tache
facile. Une autre version existe « SAP businessObjects », seulement celle-ci est payante, or
I'entreprise n’est pas préte a investir dans ce logiciel.

D’autres solutions existent pour créer des dashboard, autant gratuites que payantes. Pour en
citer quelques-unes : Freeboard, Mozaik ou encore Dashbuilder qui proposent ces services.
Excel permet aussi d’en réaliser ainsi que Power BI, un logiciel dérivé d’Excel créé par
Microsoft.
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Pour faire le choix de I'outil optimal, le sponsor de ce projet a été sollicité a ma demande. Le
directeur Technique du TEC Liége-Verviers me conseille donc d’utiliser un outil qui s’appelle
WinDev pour réaliser mon projet. L'intérét de ce programme sera développé prochainement.
En quelques mots, cette solution permet de créer tout ce que I'on désire assez facilement. De
plus, cette ressource interne a I'entreprise est disponible et cela m’aidera a appréhender ce
logiciel.

2.4.2.3 La base de données et les actions a réaliser

Le programme SAP permet l'affichage complet de base de données. Il y existe des
informations sur les commandes, les stocks, etc. Le défi est donc de lier ces bases ensemble
et de réaliser des analyses sur ces données (rotation et Pareto). Encore une fois, la version
standard de SAP ne rend pas cette action aisée. C’est donc pour gagner du temps que les
données recueillies ont été basculées sur le méme systeme que le dashboard, c’est-a-dire
WinDev.

2424 Conclusion

Dés lors que les données nécessaires sont présentes dans le systéme SAP, le projet est
possible. Cependant, la meilleure solution est de créer une application externe, via le logiciel
WinDev. Ce dernier integrera les 3 outils, c’est-a-dire le dashboard, la base de données et les
actions.

Cette solution est préférable, car elle ne nécessite aucun investissement pour I'achat d’'un
logiciel et, car il sera plus facile de solliciter une aide en cas de complications.
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Partie 3 : Reéalisation du projet

Les besoins ayant été définis dans la partie précédente, ce chapitre se concentre sur la
réalisation du projet. Celui-ci se divise en 5 temps.

Pour la premiére partie du projet, une maquette sur papier a l'aide de Visio, Excel et
PowerPoint a été réalisée. L'intérét est double, d’'une part cela permet de rapidement fournir
une idée concréte de I'utilité du projet et ainsi recueillir des avis et des pistes d’améliorations.
D’autre part, cela permet d’avoir une réflexion en amont de la programmation pure.

Cela étant, il faut obtenir le carburant de notre programme : les données. La seconde partie
traitera justement de I'extraction de ces données, comment les avoir et quel paramétre faut-il
ajouter ou supprimer.

La suite du chapitre aborde la rédaction des flow-charts. Ceux-ci expriment de facon
synthétique et sous forme de diagrammes le raisonnement logique utilisé pour le traitement
de ces données. En effet, elles ont besoin d’'un traitement pour étre exploitables.

Avant de conclure, l'intérét du choix de l'utilisation de WinDev sera brievement développé.

Et enfin, une explication sera donnée sur I'utilisation du programme et les informations qu’on
peut y trouver.

3.1 Création d'une maquette sur papier

Avant d'imaginer le dashboard et les actions a réaliser, il faut concevoir les bases de données.
Leur création est une des taches les plus critiqgues de ce travail. Tout dépendra de celles-ci.
Le dashboard les utilise directement pour générer ses graphiques. La liste des actions est
aussi entierement liée a cette réalisation.

Le but est d’avoir une information compléte pour chaque magasin, mais aussi plus largement
pour 'ensemble de l'unité territoriale Liege Verviers. Deés lors, il est décidé de créer des bases
pour chaque magasin, ainsi qu’une base synthétique. Celles des magasins porteront le nom
« BASE XXXX », les X représentant le numéro du magasin et la base synthése sera appelée
« BASE TEC5 ».

Pour parler des magasins, les agents utilisent le numéro et rarement le nom. Jutilise
également les numéros pour ces schémas et bases. La liste des magasins est présente dans
les annexes. Les principaux sont : 5100 pour Robermont, 5300 pour Jemeppe et 5400 pour
Verviers. L’expression « TEC5 » est quant a elle trés régulierement utilisée pour désigner
'ensemble de I'entité territoriale de Liege.

3.1.1 BASE TECS

La base de I'ensemble des magasins est surtout utile pour avoir une vue d’ensemble sur les
stocks de toute 'UT et est destinée aux gestionnaires, c’est-a-dire, le responsable Supply
Chain, le stock Analyst et le responsable des magasins.
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La clarté est primordiale car un des autres objectifs de ce travail est de rendre I'information
accessible en un coup d’'ceil. En effet, une information compléte sur SAP nécessite plusieurs
manipulations.

Passons maintenant au descriptif de la base TECS5, les images montrées dans cette partie
sont une division de I'image principale présente en annexes.

3.1.1.1 Partie « Articles »
ARTICLES
SAP Libellé Type statut_div | Parameétre | Gestionnaire PMP uQ
514900386 SIEGE CHAUFFEUR ISRI 6860/885 Accessoire ND SLUSE Dominique  |150,00 € PCE
10000177 TURBOCOMPRESSEUR CUMMINS 4309 Moteur 07 PD CHANTERAINE Julie |365,32 € PCE
10000095 FLEXIBLE SORTIE TURBO (OR) Moteur Mixte GIGIEL Maud 52,12 € PCE

Figure 5 - BASE TECS5 partie Articles

SAP, libellé, type, gestionnaire et PMP ne nécessitent pas d’explications supplémentaires
étant donné leurs noms assez descriptifs.

Le statut de la division correspond a un paramétre rentré dans SAP lorsqu’il est noté en « 07 »
cela signifie que l'article est en suppression.

Le paramétre est la méthode choisie pour I'approvisionnement. La premiéere difficulté se trouve
dans cette colonne. Nous sommes dans la base TECS5, or une planification n’est pas définie
au niveau global, mais bien au niveau de chague magasin. Il faudra donc récupérer le
paramétrage de chague magasin. S'’ils sont tous les mémes, j'indiquerai le paramétre sinon
jindique que c’est un « mixte » de parametres.

UQ est simplement l'unité de quantité. Certains articles se comptent a la piéce tandis que
d’autres sont au litre ou au métre.

3.1.1.2 Partie « Ruptures »

Dans cette partie de la base, nous pouvons voir si la rupture est
totale et le nombre de ruptures qu’il y a en magasin.

Par exemple, si I'on regarde la figure a gauche de ce texte, le
deuxieme article est en rupture totale, c’est-a-dire qu'il n'est
trouvable nulle part. Le troisieme, quant & lui, est en rupture dans
un magasin, mais est trouvable ailleurs, raison pour laquelle il

Non 0 n’est pas en rupture totale.
Oui 2
Non 1

Figure 6 - BASE TECS5 partie Ruptures
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3.1.1.3 Partie « STOCKS »
STOCKS
TEC 5 5100 5300 5400
Quantité Valeur Quantitél Valeurl Quantité2 Valeur2 Quantité3 Valeurd4
3 450,00 € 0 0,00 € 0 0,00 € 1 150,00 €
0,00 € 1 365,32 € 0 0,00 € 2 730,64 €
3 156,36 € 2 104,24 € 2 104,24 € 0 0,00 €

Figure 7 - BASE TECS5 partie Stocks

Cet onglet est utile car on peut voir le stock global qui est repris dans la surcolonne « TEC5 »
et le stock pour les 3 principaux magasins. Pour chacune, il y a la quantité ainsi que la valeur
en stock qui est simplement la quantité multipliée par le PMP.

Pour une question de lisibilité, jai décidé de ne pas mettre le stock pour chaque magasin sinon
cela aurait engendré la création de plus de 20 colonnes.

3.1.14 Partie « Sorties »
SORTIES
- 528 -13s -4s -1S
13 10 4 2 1.950 €
15 10 1 5.480 €
6 5 3 1 313 €

Figure 8 - BASE TECS5 partie Sorties

Dans ce tableau, I'équipe pourra voir I'historique des sorties. La lettre « S » correspond au mot
semaine. Il y a donc les sorties & moins de 52 semaines, moins de 13 semaines et ainsi de
suite. Le dernier «-52 S €» est simplement la quantité sortie des 52 derniéres semaines,

valorisée grace au PMP.
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3.1.15 Partie « Commandes »
COMMANDES
Nb Derniere . Valeur a | Délais prev | Nb jours de .
Qtt a livrer . L. Fournisseur
commande | commande livrer livraison retard
0
1 06/04/2021 |15 5.479,80 € 5j 30j LENS CAR
0

Figure 9 - BASE TECS5 partie Commandes
L’accent est porté sur les commandes et les fournisseurs.

Dans l'ordre, on peut voir le nombre de commandes en cours pour cet article, quand est-ce
gue la derniere commande active a été passée, la quantité et la valeur a livrer. Ensuite, il y a
le délai prévisionnel de livraison, le nombre de jours de retard et enfin le nom du fournisseur.

3.1.1.6 Partie « Analyse »
Cette partie est celle ou ma valeur ajoutée est sans doute la plus forte.
e On y retrouve un calcul de la rotation de stock ainsi qu'une analyse
ABC.

Rotation ABC

120 A
50j B
350j C

Figure 10 - BASE TECS partie Analyse

Passons maintenant a la base de chaque magasin.

3.1.2 BASE XXXX

Les bases pour les magasins sont appelées « BASE XXXX », les X reprenant le numéro du
magasin. Ces bases sont destinées aux responsables de chaque magasin, afin de l'aider a
gérer son stock de la maniére la plus optimale possible et aux collaborateurs auxquels ils
jugeraient nécessaire de le fournir.

Ici ne seront abordés que les changements existant par rapport a la base TECS5.
Une vue d’ensemble est disponible dans les annexes.
3.1.2.1 Partie « Articles »

Une colonne supplémentaire a été ajoutée pour indiquer 'emplacement de l'article.
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3.1.2.2 Partie « Ruptures »

Cette partie disparait, en effet, la rupture pourra étre constatée au niveau de la quantité en
stock et du paramétrage de I'article.

3.1.2.3 Partie « Stocks »

STOCK

En_stock | En_transfert | Dernier_inv | Valeur

3 0 06/04/2020 [450,00 €
0 12 04/05/2019 |4.383,84 €
0 5 06/07/2020 (260,60 €

Figure 11 - BASE Magasins partie Stock

Il'y a la quantité en stock, celle qui est en train d’étre transférée vers un autre magasin, le
dernier inventaire effectué et enfin la valeur en stock (qui est cette fois-ci la quantité en stock

ET la quantité en transfert multiplié par le PMP).

3.1.24 Partie « transfert »

Cette colonne a comme objectif de mesurer la demande en transfert qu’il y

transfert Ly
a eu sur cette piéce.

€ recu transfe| Par exemple, le magasin sélectionné a recu pour 200 € du premier article.

rt

200 €
500 €
500 €

Figure 12 - BASE TECS5 partie Transfert

Les bases ayant été expliquées, nous pouvons passer aux explications sur le dashboard.
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3.1.3 Le dashboard

3.1.3.1 La disponibilité

PERFORMANCE ET INDICATEURS

(nombre de ruptures en
i ex : I'article est en

ISPONIBILIT - rupture au 5100 mais pas au
(rupture au niveau M—O—&L—E 5300, la rupture est tout de meéme
division, Marticle est comptabilisée)
introuvable)

TECS MAGASINS

A B C A B C
TOTAL : 98% TOTAL : 94%
(OBJECTIF : 95%) (OBJECTIF : 95%)

TOTAL : 98% TOTAL - 98% TOTAL : 98%
{OBJECTIF : 95%) {DEJECTIF : 95%) (DEJECTIF : 95%)

Figure 13 — Maquette dashboard disponibilité

Ce tableau de bord, relatif a la disponibilité des stocks, se présentera sous cette forme. Le
premier graphe en haut a gauche mesure la disponibilit¢ de 'ensemble du stock du TECS5,
c’est-a-dire que seules les ruptures totales sont comptabilisées.

Celui sur les « magasins », a droite, comptabilise toutes les ruptures. Par exemple si I'article
est en rupture au 5100, mais pas au 5300, la rupture est tout de méme comptabilisée 1 fois.

Viennent ensuite les trois graphiques du bas qui sont les magasins principaux.
Chaque graphe dispose de la disponibilité totale et de la disponibilité par catégorie A, B et C.

L’équipe pourra se fixer des objectifs, si I'objectif est atteint les feux passeront au vert.
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3.1.3.2 La valeur en stock — rotation

PERFORMANCE ET INDICATEURS

ROTATION

A B C
) TOTAL : 140j TOTAL : 140§ TOTAL : 160}
. TOTAL : 140j (DBJECTIF : 150j) (DBJECTIF : 150j) (OBJECTIF : 150j)
(DBJECTIF : 150j)
MABGASIN s00 | W
Jours de stock Moins de 50] | Entre 50 et 100j | Entre 100 et 200 | Entre 200 et Entre 500 et Plus de 1000j
500 1000j
Nombre articles 50 100 200 250 150 150
% article 5% 10% 20% 25% 15% 15%
Valeur en stock 30.000€ 100.000€ 150.000€ 100.000€ 300.000€ 320.000€
% Valeur en stock 3% 10% 15% 10% 0% 32%
% Sorties 13% 30% 25% 20% 10% 2%

Figure 14 - Maquette dashboard rotation

Pour exprimer la rotation de stock, je décide de parler en jours. Si un article tourne 5x par
année on peut également dire qu'’il a une rotation de 73 jours (365 jours/5). La rotation de stock
porte aussi le nom de couverture de stock ou simplement jour de stock.

En un coup d'ceil, la nouvelle équipe Supply Chain aura la possibilité de connaitre la rotation
de stock de I'ensemble de I'UT, mais aussi des 3 principaux magasins. Toujours au niveau
total et par catégorie ABC avec des objectifs a atteindre.

En dessous de ces graphes, un des tableaux les plus intéressants de ce TFE est une analyse
par période de rotation. Par exemple, la derniére colonne donne le nombre d’articles, la valeur
en stock, etc. pour les articles avec une rotation supérieure a 1000 j.

3.1.3.3 Actions a réaliser

Pour cette partie, je n’ai pas réalisé de maquettes car les objets a afficher sont les bases triées
d’une fagon particuliere.
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3.2 Extraction des données sur SAP

Maintenant que nous avons une bonne idée du délivrable grace aux maquettes, s’impose la
recherche des données nécessaires a leurs créations. Pour cela SAP dispose de tout ce dont
nous avons besoin. Au total, il y aura 7 extractions a réaliser. Une extraction veut dire,
transformer ce que I'on voit a I'écran en fichier Excel. Dans ce chapitre, jexplique comment
faire et comment celles-ci se présentent une fois exportées.

3.2.1 Infos

Il faut d’abord se rendre dans le menu SAP « SQ00 ». Rechercher la query qui porte le nom
de «Articles au niveau divisions ». Ensuite, paramétrer la query en excluant les valeurs :
35510000, 35510034, 35510035, 35510003 et 35590153° et en utilisant la mise en forme
KPI_SCM. Une fois cela effectué, extraire en format Excel.

Cette requéte permet d’avoir ces informations sous cette forme.

|Artic|e |Numéro darticle |UQ |SA |DPr |Type darticle |Désignation |
0000008 VIS TC M16X150X40 MOYEU DE DAMPER PCE 20 Moteur SLUSE Dominique
0000010 GOUJON M10X150X45 ELZN CARTER MOTEUR PCE 28 Moteur SLUSE Dominique
10000013 BOUCHON M AC TETE HEXAGONALE M14X150 PCE 18 Moteur SLUSE Dominique

Figure 15 - Extraction SAP Infos

Le nom des colonnes est généré automatiquement, ils sont donc parfois ambigus, je vais donc
les expliquer.

Pour chaque article, il y a d’abord le numéro SAP, ensuite le libellé, 'unité de quantité, le statut
de l'article au niveau division, le délai d’approvisionnement, le type d’article et enfin le nom du
gestionnaire de cette piéce.

3.2.2 PMP

|Article [Pr.moy.pond [Par | Méme procédé que pour Infos, mais avec la query
"10000002 57,26 1 appelée « Prix Moyen Pondéré ».

10000005 428,48 1 . . .
¥10000008 3,91 100 Le prix, « Pr.moy.pond. », est le prix par lot de pieces,

la taille du lot est présente dans la colonne « Par »
Figure 16 - Extraction SAP PMP

3.2.3 Stock

Toujours la méme exécution, cette fois-ci avec la query «Articles au niveau divisions et
magasins ».

5 Ces valeurs représentent : le diesel, le mazout de chauffage, 'essence et I'adblue. Elles sont retirées
du projet car leur gestion n’est pas intéressante dans le cadre de ce TFE.
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Article Mag. |Utilis. libre |Transfert En ctrle qual. Emplacemt |Date du Créé le

dernier

comptage
10000010 100 12,000 0,000 0,000 021B02 25/06/2020 19/11/2000
0000013 5100 1,000 0,000 0,000 029D10 20/06/2018 28/02/2006
0000018 5100 1.000,000 0,000 0,000 010J10 16/03/2020 19/11/2000

Figure 17 - Extraction SAP Stock

On retrouve ici le numéro SAP, le magasin en question, la quantité d’articles libres, la quantité
qui est en train d’étre transférée vers un autre magasin, la quantité en contrdle qualité,
I'emplacement dans le magasin, la date du dernier inventaire et enfin quand a été créeé l'article.

3.2.4 Planification

Extraction utile pour avoir les informations quant au choix du systéme de réapprovisionnement
de l'article. Toujours dans SQOO0, en excluant les valeurs 35510000, 35510034, 35510035,
35510003 et 35590153 et mises en forme KPI_SCM, query avec le nom « Articles au niveau
unités de planification »

|Article [Unité plan.  [TyP | 11y a toujours le numéro SAP, suivi du magasin en question

A
10000010 TEC5-5100  PD  pour le choix de paramétrage et enfin le paramétre en lui-
10000013  TEC55100 PD .

10000018  TEC5-5100 PD
Figure 18 - Extraction SAP Planification

3.2.5 MB51 Sorties

MB51 n’est pas une query, mais bien une transaction. Par conséquent, elle se trouve dans la
liste des transactions SAP au nom de « MB51 ». Celle-ci est utile pour lister 'ensemble des
mouvements effectués sur un article. Je vais I'utiliser a deux reprises, une fois pour les sorties
et une fois pour les transferts.

Une transaction peut également se paramétrer. Pour celle-ci, il convient de :

» Exclure les valeurs : 35510000, 35510034, 35510035, 35510003 et 35590153

» La date doit étre comprise entre le jour ou on effectue I'extraction et cette méme date
moins 1 an. Ainsi le résultat affiché correspondra a I'historique des mouvements sur
une année.

» Un article peut étre mouvementé pour plusieurs raisons (sortie, transfert, entrée en
stock, inventaire...) et chaque type de mouvement posséde un code spécifique. Dans
ce cas nous voulons afficher uniquement les sorties sur ordre de travail. Les codes
concernés sont : 201, 202, 261, 262, jiinclus également les corrections d’inventaire
dans cet historique, il faut donc ajouter les codes 701 et 702.

» Mise en forme « KPI_SCM »
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Article Magasin |Qté en unité |Nom de Code|Date comptable [Ordre Magasin prenant
saisie l'utilisateur [mouy|
eme
nt
10003347 5400 -1 BRGOF 261 05/05/2020 "1006238418
10003348 5400 -2 BRGOF ™61 05/05/2020 1006238418
10003382 5300 -1 CHMON ™61 05/05/2020 1006242505

Figure 19 - Extraction SAP MB51_Sorties

Dans l'ordre des colonnes, le numéro SAP, le magasin concerné, la quantité sortie, 'utilisateur
qui a effectué ce mouvement, le code mouvement, la date a laquelle cette action a été
effectuée, I'ordre de travail sur lequel I'article est sorti. La derniére colonne n’est pas vraiment
utile, mais elle est obligatoire lorsqu’on fait I'extraction, c’est, en fait, le magasin qui récupere
l'article en cas de transfert.

Pour une meilleure compréhension, voici un exemple avec le premier article : 1 quantité de
l'article avec le numéro SAP « 10003347 » a été sortie du magasin 5400 le 05/05/2020 sur
I'ordre de travail « 1006238418 » par BRGOF.

3.2.6 MB51 Transferts

Cette extraction est similaire a la précédente, mais elle concerne les transferts qu’il y a eu
entre les magasins. On garde donc exactement les mémes paramétres excepté les codes
mouvements ou I'on met : 311, 312, 313 et 314.

3.2.7 Commandes
Cette extraction est aussi basée sur une transaction, celle-ci est nommée « ME2L ».

Exclure les articles comme a chaque fois et sélectionner I'affichage « KPI_SCM ». Au niveau
de la date on peut laisser blanc si on veut toutes les commandes ou alors on met une date
pour filtrer les plus anciennes.

Article Magasin [Date du document [Reste a livrer Reste a Fournisseur/Division fourn.
(quantité) livrer
(valeur)
10000312 5100 29/04/2021 2 21,04 1 VAN HOOL NV
70002952 5100 29/04/2021 2 18,61 1 VAN HOOL NV
70004565 '5100 29/04/2021 2 91,731 VAN HOOL NV

Figure 20 - Extraction SAP Commandes

Pour l'article portant le numéro SAP « 10000312 » au magasin 5100, il y a une commande
active passée le 29/04/2021 aupres du fournisseur Van Hool pour une quantité de 2 avec une
valeur totale de 21,04 €.
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3.3 Reédaction des flow-charts

Un flow chart est un diagramme qui utilise des lignes et des symboles pour montrer comment
les différentes étapes d'un processus ou les parties d'un systéme sont reliées entre elles.®

Ces flow charts ont été réalisés afin d’expliquer la maniére dont les données brutes extraites
de SAP sont traitées. Ainsi vous pourrez comprendre comment elles sont passées de données
en vrac a des données exploitables. Cependant, je ne présenterai que mes réflexions pour les
3 premiers flow charts de BASE MAGASIN, les autres se trouveront dans les annexes. J'ai fait
ce choix, car je désire davantage axer ce TFE sur 'analyse logistique plutdt que sur la partie
programmation.

Cette rédaction a principalement trois intéréts. Le premier est pour I'entreprise, dans le cas ou
celle-ci désire reprendre ou améliorer le programme. Le développeur informatique aura plus
facile a comprendre la conception du programme. Le deuxiéme est la réalisation du projet, il
permet de se poser les bonnes questions avant de se lancer. Enfin le dernier avantage
concerne ce TFE, il sera plus facile, pour vous cher lecteur, de comprendre le raisonnement
logique.

3.3.1 Comprendre un Flow Chart

3.3.1.1 Les symboles

> Les actions

Un carré symbolise une action a effectuer sur les données.

ACTION Cette action peut étre de tout genre : mathématique, logique, etc.

Exemple : Additionner 15 et 25

Figure 21 - Symbole flow chart Action

> Les affichages

Ce symbole est utilisé pour afficher n'importe quel type de
données : numérique, texte, etc.

AFFICHER Exemple : Afficher le numéro SAP

Figure 22 - Symbole flow chart Afficher

> Les conditions

6 Traduction libre de https://dictionary.cambridge.org/fr/dictionnaire/anglais-francais/flow-
chart?q=flowchart
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| Le losange est utilisé pour les conditions. On fait passer
VRAI un test & la donnée, si la réponse est vraie alors on suit
la fleche « Vrai », si c’est faux, la fleche « Faux ».

Par défaut s’il 'y a qu’'une fléche, on ne traite que les
—FAUX cas ou la condition est « Vrai ».

Exemple : Sivente > 15 => en fonction de la réponse on
suit le diagramme dans la bonne direction.

Figure 23 - Symbole flow chart
condition

> Les boucles ou valeurs mémorisées

- ~,  Cette forme est utilisée dans deux cas de figure. Une
BOUCLE : 51.... . .
opération a faire en boucle sur le fichier avec une
condition.

ACTION Exemple : parcourir tout le fichier « Commandes », si
le montant de la commande est supérieur a 50 € alors
. / faire Tlaction «ajouter cette commande au
programme »

Figure 24 - Symbole flow chart Boucle

- -, Cette fois-ci, je l'utilise pour stocker le résultat d’'une
MOM VARIABLE L . L . )
opération et ainsi pouvoir réutiliser cette information
dans une autre partie du programme.

ACTION Exemple : NB_ARTICLE (nom de la variable) contient
le résultat de I'action 15 +30.

., 4  Plus tard, je pourrai utiliser NB_ARTICLE dans une
autre indication.

Figure 25 - Symbole flow chart Valeur
mémorisée

3.3.1.2 Donnée brute et programme.

> Donnée brute

COMMANDES L,es. c{onnees brutes qui son.t ,donc les extractions
[Atcle réalisées sur SAP sont symbolisées par ce tableau. Le
titre est le nom de I'extraction tandis que tout ce qui est
en bas est les noms des colonnes.

{Magasin
|Date du document

Reste a livrer {quantité) Il est possible de mentionner une colonne précise en

Reste a livrer {valeur) utilisant la notation: EXTRACTION.colonne, par

Fournisseur/Division fourn. exemple si on veut parler de «Article» on utilisera
COMMANDES.Atrticle

Figure 26 - Flow Chart donnée brute 37| 64
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Le programme est I'endroit final ou je stocke les
informations traitées. Ce sont en fait les bases

décrites ci-précédemment.

Elles sont symbolisées comme dans la partie
«maquette sur papier ». On peut nommer aussi

chaque colonne

comme

ci-dessus

(ex:

La théorie ainsi posée, rien ne vaut un réel exemple, c’est ce qui est traité dans la prochaine

partie.

3.3.2 Quelgues exemples

INFOS
Article
umero d'article

3.3.2.1 ARTICLES dans BASE_MAGASINS
ARTICLES
SAP Magasin Libellé Type |[statut_div |Paramétre G:sl::nnni PP ua Emplacement
4
STOCK
Article )
Mag. INFOS.:;\TICLE =
Utilis, libre W
Transfert
[Enctrie qual. 5
Emplacemt INFOS.ARTICLE = (U0
Date du derier complage W A
Crééle DPr
si

=ARTICLES.ZAP
ET
PLANIFICATION. Unit
lan. =
TICLES.MAGAS)

PLAMIFICATION

Article
Unite plan.
TyF

Si
INFOS.ARTICLE =

PMP_Pr.moy.pond
PMP._Par

T

ICLES.

INFOS.ARTICLE =

Si PMP ARTICLE =
ARTICLES.SAP

Figure 28 - Flow Chart Article dans Base_Magasins

Type darficle

|Désignation

PMP

HArticle

Pr.moy.pond

Far

Commencons par les données de I'extraction « STOCK », en haut a gauche. Il n'y a aucune
opération a exécuter, il faut simplement copier-coller les informations de « Article », « Mag » et
« Emplacement » dans mon programme au bon emplacement. Cela nous permet d’avoir une
liste de numéro SAP avec le magasin correspondant ainsi que son emplacement dans le

magasin.
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Occupons-nous maintenant du fichier « PLANIFICATION ». Ce qui est bien important a
comprendre c’est que I'on traite ce fichier ligne par ligne. Pour rappel, celles-ci se présentent
sous cette forme.

Article lUnité plan.  [TyP |

10000010 TECS5-5100 PD

0000013  TEC5-5100 PD
0000018  TEC5-5100 PD

Cette partie est plus technique et nécessite d’avoir en paralléle, le texte et les diagrammes.
Commencons, pour que la ligne soit traitée il faut passer la premiére condition.
« PLANIFICATION.ARTICLE » signifie que I'on regarde dans le fichier planification, la rubrique
Article, la premiére est « 10000010 ». « ARTICLES.SAP » correspond a mon programme
dans la partie « ARTICLES », la rubrique « SAP ».

La condition dit: si tu trouves le numéro SAP «10000010» dans mon programme
(« ARTICLES.SAP ») ET que le magasin correspond a «5100» (« ARTICLES.Magasin »)
alors tu ajoutes le parametre (TyP) au systéme.

Dit autrement, si le numéro SAP « 10000010 » avec le magasin « 5100 » est dans notre base
alors ajoute-lui le parameétre qui est ici « PD ».

Continuons avec « INFOS », il faut recopier la valeur si la condition est passée. Condition qui
permet de vérifier si les deux numéros SAP sont en concordance. Si c’est le cas, copier les
valeurs au bon endroit dans le programme.

Enfin pour « PMP », toujours la méme condition qui s’assure d’étre sur la bonne ligne et ensuite
on fait une division pour avoir le prix a 'unité et pas par lot.

3.3.2.2 STOCKS dans BASE_MAGASINS

STOCKS

En_stock |En_transfert |Dernier_inv| Valeur

STOCK

Article

iag. (STOCKS.En_stock +
Utilis, libre STOCKS.En_transfert) x
ARTICLES.PMP

Iransfen

En ctrie qual

Emplacemt

Date du dernier compiage
Cree le

Figure 29 - Flow Chart Stocks dans Base_Magasins

Un diagramme beaucoup plus simple. Les 3 premiéres rubriques sont & copier. Pas besoin de
vérifier la correspondance, car on copie dans le méme ordre avec le méme fichier. La colonne
« Valeur » de « STOCKS » est calculée en additionnant le stock libre et les transferts, le tout
multiplié par le PMP, précédemment calculé.
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3.3.2.3 COMMANDES dans BASE_MAGASINS

COMMANDES

Nb Derniére - Valeur a | Délais prev |Nb jours de . i hui— i
Qtt a livrer . R L Fournisseur Aujourd’hui — [Dernigre
mg]mande commande N livrer livraison retard commande + Délais prev

" —_—
livraison)
“0n FAUN

]

Valeur du calcul  [VRA

Valeur de
COMMAMNDES.Fourn
isseur

Valeur de
COMMANDES.Reste
& livrer (valeur)

Waleur de
COMMAMNDES Resta
& livrer [quantizé)

Valeur da
COMMANDES Date
du Document

INFOS

Valeur de INFOS.DP -
aleur de T icie

Mumero d'article
(V]

SA

DPr

Type darticle
Désignation

3i INFOS Article
= ARTICLES.SAF

RECHERCHER LA DATE LA PLUS
RECENTE [COMMANDES.Date
du document)

MOMEBRE DE
RESULTATS

COMMANDES

Article

Date du docurnent
Reste alivrer (quantite)
Reste a livrer {valeur)

SELECTIONNER
TOUS LES
RESULTATS

|FDurnlsseurJ'Diw5iUn fourn.

Figure 30 - Flow Chart Commandes dans Bases_Magasins

En bas a droite se trouvent les données brutes de l'extraction « COMMANDES ». Pour
comprendre ce diagramme, il faut avoir en téte qu’un article peut avoir plusieurs commandes
en cours. La premiére condition permet de sélectionner la bonne ligne dans notre base de
données. Dans ce cas de figure, on va trouver plusieurs résultats dans « COMMANDES »
étant donné la possibilité d’en avoir plusieurs. A partir de ces résultats, il va falloir les compter
pour afficher le nombre de commandes dans « Nb commande ». Ensuite on va regarder « Date
du document » et sélectionner dans nos résultats, celui qui a la date la plus récente. Pour cette
sélection on va copier la date pour la mettre dans « Derniére commande » et ainsi de suite
jusque « Fournisseur ».

Pour « INFOS », on récupére la valeur de « DPr » pour avoir les délais de livraison.

Enfin, pour la colonne « Nb jours de retard » il y a d’abord la premiére action qui est de faire :
date d’aujourd’hui - (la date de la derniere commande + le délai de livraison). Si le résultat est
positif alors on affiche la valeur du calcul, si pas il n’y a pas de retard, alors on affiche « 0 ».

Avec ces quelques explications, vous pourrez comprendre les autres diagrammes qui se
trouvent en annexes.
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3.4 Développement sur WinDev

Toujours dans une optique de garder ce TFE orienté sur la logistique, je fais le choix délibéré
de garder cette partie assez courte. Je vais me concentrer sur les explications de ce qu’est
WinDev, son intérét et présenter quelques images du projet du cété développeur.

3.4.1 Qu’est-ce que WinDev

WinDev est un programme développé par PC SOFT. lIs définissent leur produit comme « Suite
logicielle de développement d’application cross-plateformes ».

Le but de WinDev est de permettre la création d’application, de sites internet, de programmes,
etc. sans pour autant étre un ingénieur. Si vous avez quelques bases en informatique, vous
pouvez créer n'importe quel programme grace a WinDev.

3.4.2 Intérét d’avoir choisi WinDev

A la base du projet, je planifiais d’utiliser Excel. Malgré la puissance de cet outil, je me suis
rendu compte que j’allais étre rapidement limité. Les contraintes avec Excel sont nombreuses :
difficulté d’accés a plusieurs personnes en simultané, difficulté a protéger le programme,
évolution compliquée, traitement en arriére-plan compliqué, etc.

Le sponsor de ce projet, Monsieur Trinon (directeur Technique) a eu connaissance de mes
compétences en informatique grace a mes précédentes études et a un autre projet que j'avais
réalisé durant mon stage, la digitalisation des bordereaux d’expédition. Il m’a alors demandé
d’essayer WinDev. J’ai de ce fait accepté et jai démarré le développement.

En plus de balayer les contraintes d’Excel, I'intérét majeur d’aller sur WinDev est de rendre
mon projet plus facile a utiliser et beaucoup plus évolutif. En effet, WinDev possede davantage
d’outils de personnalisation et est plus adapté a mon projet qu’un tableur comme Excel.

3.4.3 Apercu

RUPTURE_STOCK SORTIES_MAGASINS BASE_MAG BASE_TEC5
Abe SAP A SAP e SAP Lree STOCK MB51_SORTIES

ave SAP ==
A Rupture_totale »2 S 628 Ak Magasin Ak Libellé 2 SAP ~ee SAP an SAP
As Rupiure_magasin 92 5 138 Abe Libellé #e< Type ave Libellé 2 Magasin - Magasin
02 § 45 ave Type Abe Statut_div A UQ 02 Libre ¢2 Quantité
,: s 18 Abe smtung abe Paramétre Abe Statut_div 02 En_transfert abe Utilisateur
5_52S€ #e< Paramétre #be Gestionnaire Délais_prev_livraison 02 En_gualité ave Code_mvmt
“ pup b Gestionnaire . PMP b Type ave Empl t il -
OBJECTIFS 2 PMP ave UQ 5 oot mentar o
Abe Gestionnaire 31 Der_inventaire abe Ordre
%4 IDORJECTIES A UQ ate Rupture_totale

5 Date_création
ObjectiffofTecs, dispo “ s Emplacement sk Ruplure_dans_X_magasing b Paramétre
ObjectifATec5_dispo abe SAP o2 En_stock 02 T5_qtt
ObjectifBTecs_dispo % s oose o En_transfert @ T5_Valeur “ -
¢ Der_inventaire 02 MB100_ it TS
ObjectiCTecs_dispo »2 POU_ARTICLE D, vateur o - s SAP -

ObjeciifTatitags_dispo M100_valeur
POU_SORTIE Recu_en_transfer

M5300_gtt — COMMANDES
ObiectifAMags_dispo \- Classiication . s 85 W5300_df 22 Qft_lot

=B

ObjectiBilags_dispe MS300_valeur e SAP ‘”" ‘Q"ag‘ﬁ!"
ObjectifCMags_dispo » 5 135 02 M5400_gtt ave Magasin M Utula”“e
ObjectiTotiagindiv_di... Rotation_analyse 5 48 & M5400_valeur = Date_com . Cﬂ'ésea;“vfm‘
ObjectifAlagindiv_dispo . - s_18 03 §_5628 > Reste. liver_at e
ObjectiBMagindiv_dispo IDRotation analyse S_5258€ 2 S 138 PLANIFICATION @ Reste livrer val o o
ObjectifCiagindiv_dis Abe Jours_de_stock Nb_commande 02 §_45 e Foumissedr rdre
ObjectiotTecs_rota Nb_articles 51 Der_commande 02 S_1S Abc SAP Asc Mag_prenant
ObjecttATecs_rota 92 POU_ARTICLE o2 Qit_alivrer 2 g 598€ A Magasin
ObjectifBTecs_rota 92 Val_stock % val_alivrer Nb_commande asc Paramétre
ObjectifCTecs_rota °3 pou_valstock Délais_prev_livraison 5 Der_commande
ObjectiTotMagindiv_rota »2 val_sortie Nb_]_retard 02 Qit_alivrer
ObjectifAMagindiv_rota @2 POU_SORTIE #s< Fournisseur 0 val_alivrer
ObjectiBMagindiv_rota A< Magasin »2 Rotation Délais_prev_livraison
ObjectifChagindiv_rota Abe ABC Nb_j_retard

#? POU_ARTICLE Ake Foumnisseur

»2 POU_SORTIE

Figure 31 - Apercu bases de données WinDev
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Voici & quoi ressemblent les bases de données. A droite toutes les informations brutes des
extractions SAP. Au milieu, les bases TEC5 et magasins complétées comme explicité dans
les flow charts. Sur la gauche, ce sont des bases accessoires utilisées pour calculer des
éléments, notamment I'analyse ABC.

Code Cette illustration est une statistique générée par WinDev,

4 945 lignes au total 5000 lignes de codes et 236 traitements sur les données ont été

378 lignes de commentaires créés.
236 traitements

Figure 32 - Statistiques WinDev

Je ne désire pas approfondir ces deux apercus pour les raisons évoquées précédemment,
mais je continue plutét ma rédaction en expliquant comment utiliser ce logiciel.

3.5 Utilisation du programme

En expliguant comment utiliser le programme, le souhait est de montrer la plus-value de I'outil.
Outre I'aspect tutoriel, c’est surtout ce que I'on peut retrouver dans cet outil qui est intéressant.

3.5.1 Démarrage et mise a jour

Pour démarrer le programme, une icéne sur le bureau de l'utilisateur est installée, il leur suffit
de cliquer dessus pour ouvrir I'outil. Une fois ouvert, l'utilisateur arrive sur ce menu.

@ Menu - O b4

. METTRE A JOUR LE s
. PROGRAMME TABLEAU DE BORD l TABLES ACI'IONSAREAI.ISER

Flémal Jason
flemaljason@gmail.com

Figure 33 - Menu du programme

Il a la possibilité de mettre le programme a jour, de voir le tableau de bord, d’afficher les tables
récapitulatives ou d’afficher les actions a réaliser.

A la fréquence désirée (je préconise tous les lundis), I'utilisateur peut mettre le programme &
jour. 1l doit d’abord faire les 6 extractions et ensuite appuyer sur le bouton « Mettre a jour le
programme ». 30 minutes plus tard, tout sera prét a étre utilisé.
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Aprés avoir mis a jour le programme, le responsable peut aller voir I'état général de la Supply
Chain en cliquant sur le bouton « Tableau de bord ».

5 Graphiques — o X
[DISPONIBILITE]| ROTATION| REPARTITION DU STOCK| Modifier objectifs|
TECS TECS MAGASINS MAGASINS
1o1AL:95% @) (951 oo T01AL:91% @) (555
. 95.71%
94,44%
A:94% . (98%) Sla 92,05% e . (98%)
7
8:96% () (as) 88,93% B:91% @ (os%)
€:95% O (90%) A B € A B c o2zl O (90%)
5100
5300 5400
92,34% 92,23% 92,44%
90,91% d
91% e 00,81% 91,07%
87,50%
85.92%
A B [ A B [ A B [
5100 5300 5400

A:90% o A:85% e A:87% e

TOTAL: 92 % @ o TOTAL: 90 % @ o TOTAL: 91 % @ o

B:92% . (95%) B:90% . (95%) B:92% . (95%)

95%, 95%, 95%,
(85%) c:92% O (90%) (85%) c:90% O (s0%) (85%) c:o1% O (s0%)

Figure 34 - dashboard disponibilité dans le programme

Une page similaire & la maquette présentée plus tot dans ce TFE est générée. D’un coup d’ceil,
on peut directement objectiver I'état de la disponibilité.

Il'y a aussi les onglets : « Rotation » et « Maodifier objectifs ».

La premiére sera analysée dans la derniére partie du TFE, tandis que le dernier onglet est
simplement une interface ou I'équipe peut modifier ses objectifs en termes de disponibilité et
de rotation de stock.

3.5.3 Les tables

Le bouton table donne acces aux bases que nous avons créées.
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% BASETECS - O X

TECS 5100 5300 5400 Autre magasin

BASE - TEC5 EXPORTER VERS -

ARTICLES RUPTURES STOCKS
k]
—
s et {7 ee ] | Gosiomimee | e |G | e [Pt | TECE [ TECS [MS100_[WS100 [WS30C [ WE300 [WE400 [ WEAOD | Ses [ ¢
100 JKR DAF CITEA Vehicules HANTRAINE Julie .00 U o€ 0 -
10000008 | VIS TC M16X150X40 MOYEU DE DAMPER | Mateur SE Dominique 04 Cl 0 €
100000 GOUJON M10X150%45 ELZN CARTER MO1| Moteur SE Dominique Cl 1 14 1 14 o€ 0
100000 BOUCHON M AC TETE HEXAGONALE M14 | Moteur SE Dominique Cl 0 0
100000 JOINT DE CACHE SOUPAPES loteur IXTE SE Dominique 27, C| 2226 556 05
100000 JOINT CUIVRE 14.0X20.0X1.5 DIN 7603A loteur IXTE LUSE Dominique 0.1 CE 1298 2026 1.000 1566 9 156 100 166 1.77.
K T e W S 1 0= S . . O el
10000020 | JOINT CUIVRE 26,0X34,0%2,0 DIN 7603A loteur MIXTE SE Dominique .39 Cl 381 14%€ 251 98¢ El 126 100 3% 344
10000021 JEU DE CHEMISE ET PISTON COMPLET loteur 07 SE Dominique | 235! C| 0 o€ 0 0 o€
10000022 | JOINT DE REMPLISSAGE HUILE MOTEUR | Moteur SE Dominique .54 Cl 0 o€ 0 0 o€
10000028 | COUSSINET DE PALIER DE VILEBREGUIN | Mateur SE Dominique | 144 Cl 1.008€ 10086 o€
10000029 | BOUCHON DE REMPLISSAGE {OR) loteur IXTE SE Dominique .24 C 7 696 5 45 €
10000030 | SILENTBLOC ISOLANT {OR) loteur SE Dominique Cl 17 1486 1 1456 o€
10000036 | BAGUE ETANCH. 120,0X140,0X13.0 loteur SE Dominique 322 C| 2586 2586 0f
10000038 | CARTOUCHE 310ML DE PATE A JOINT loteur IXTE SE Dominique 247 Cl 2 693€ 1 4468 T4E
10000 JOINT DE REGARD DE POMPE D'INJECTIC| Mateur 07 SE Dominique T C| 0f 05
10000 JOINT DE CARTER COTE VOLANT MOTEU| Moteur SE Dominique 451 Cl 90€ 906
10000( BOURRAGE VILEBREQUIN COTE BV loteur 07 SE Dominique A Cl 661€ 3676 254
10000043 [ BAGUE EXTERIEURE 114,9X120%21 VOLA | Moteur SE Dominique 147 C| 25 2%
10000( CAPUCHON DE PROTECTION loteur 07 SE Dominique 534 Cl 4816 267 214
10000050 | MOTEUR CUMMINS 1SB4.5EC210H SOLAR | Aticle non valorist SE Dominique 0, C| 0f
10000051 JOINT DE SORTIE RAMPE EGR loteur MIXTE SE Dominique 274 CE 7 192€ 82
10000052 | JOINT DE BLOC SOUPAPE RAMPE EGR loteur MIXTE SE Dominique 54, CE 5 2726 1636
10000053 | SEGMENT RACLEUR EXPANSEUR DE MO | Moteur 07 ND SE Dominique 10, CE 17 171€ 17 17 11 -
< v H

Figure 35 - Apercu des tables dans le programme

Ce tableau peut étre filtré et trié selon I'envie de I'utilisateur. C’est ce qui rend cet outil trés
puissant et lui confére un pouvoir décisionnel. Vous pouvez jouer avec les données comme
Vous en avez envie. Vous voulez voir les articles en catégorie A sans stock ? Vous avez envie
de voir les plus faibles rotations triées par la plus grosse valeur ? Afficher les commandes en
retard pour les grosses rotations uniquement pour les articles de type « Moteur » ? Tout est
possible grace aux filtres et aux tris.

Dans l'optique de faciliter I'utilisation, j’ai créé des prétris disponibles dans le menu.

{a% BASE TECS

TECS 5100 5300 5400 Autre magasin

Base —C5

Ruptures

Stocks ARTICLE:
i\
Sorties Libelle N Type N Ii
CITEA Weéhicules
Commandes

16X150%40 MOYEU DE DAMPER | Maoteur
M10x150%45 ELEN CARTER MOT] Mateur
N M AC TETE HEXAGOMNALE M14.) Mateur

INnnnnnae [ kT e ~aruc coiioapcc LT EV

Analyse

Figure 36 - Menu de l'affichage des Tables

Il'y a donc un menu qui permet d’afficher I'entiéreté de la base : un pour les ruptures, un avec
uniquement l'information sur les stocks, un autre sur I'historique des sorties, un sur les
commandes en cours et un dernier avec les infos de I'analyse de Pareto et la rotation de stock.

Tout cela est disponible pour le TEC5, mais aussi pour lintégralité des autres magasins,
comme vous pouvez le voir dans le menu.
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3.5.4 Les actions a réaliser

&5 actions % actions
DISPONIBILITE | VALEUR STOCK DISPONIBILITE | VALEUR STOCK
Ruptures AB Annuler commandes articles en suppression ou faible rotation

LGSR L L Lo S L LTS Inventaire aucun mouvement 1 an et inventaire plus fait depuis 1 an

Retard forte rotation et faible stock code C R ) R . .
ND sur articles faible rotation et PMP élevé
Inventaire selon A-3mois B-6mois C-12mois
Vider stock articles en suppressions et aucunes sorties
Inventaire faible stock et forte rotation

Vérifier articles en ND avec du stock

Autres ruptures

Figure 37 - Menu Actions a réaliser

La derniére fonction du programme est d’afficher des actions a réaliser.

Les options ont été présentées dans la partie 3 de ce travail. Vous pouvez constater qu’elles
sont séparées en deux catégories. Les actions sur la disponibilité et les actions sur la valeur
en stock. Elles sont classées par ordre d’'importance et de priorité.

Voici a quoi ressemble I'affichage de I'option « Inventaire selon A-3mois B-6mois C-12mois »

&5 ACTION 4 - [u] X

DISPONIBILITE  VALEUR STOCK

Arli_cles en égorie A/B/C plus i iés depuis 3/6/12 QUEL MAGASIN ? ,_
mois
QUEL CATEGORIE ? A B
ARTICLE
il
SAP '3 Magasin Libellé ‘% Paramétre 3 Gestionnaire 3, PMP =y ua ‘|| Emplacement % En_stock %, En_transfe
14100037 5100 ROULEAU VELCRO ADHESIF 3M 25MMX46M PD GIGIEL Maud 43304 €| PCE 007F08 0
13400021 5100 AMPOULE HALOGEME H11 24V 70W PD SLUSE Dominique 1871€| PCE 008804 200
13400168 5100 BANDE D'ECLAIRAGE INTERIEUR LED (OR} PD SLUSE Dominique 5899€| PCE 008G07 43
13401596 5100 FEU ORANGE A DIQDES FICHE AMP LG 200MM PD SLUSE Dominique 37.23€| PCE D09ED4 43
56650022 5100 SACOCHE CONDUCTEUR EN CUIR FD GIGIEL Maud 100.00€ | PCE 013C58D586 53
35530098 5100 COLLE PARE-BRISE MS SCREEN BOND 600OML Vi GIGIEL Maud 1751€| PCE 015H07 228
35550096 5100 COLLE POLYMERE PANNEAUX FAC 300ML PD GIGIEL Maud 980&| PCE 015K06 243
10003759 5100 RENIFLARD MOTEUR CURSOR 8 PD SLUSE Dominique 14500€ [ PCE 021J03 3
10000073 5100 CAPTEUR DE PRESSION BAE W1 SLUSE Dominique 539,956 | PCE 022E05 3
10000177 5100 TURBOCOMPRESSEUR CUMMINS 4309504 Vi SLUSE Dominique 287341€| PCE 022E08 0
10000108 5100 FILTRE A PARTICULES (OR) Vi SLUSE Dominique 364536 €[ PCE 023A09 8
12500167 5100 TENDEUR DE COURROIE ALTERNATEUR PD SLUSE Dominique 68,00 € | PCE 023F02 6
10000158 5100 CAPTEUR DE NOX ENTREE (OR) Vi SLUSE Dominique 1228736 | PCE 023J06 0
10000204 5100 CARTER MOTEUR (OR) Vi SLUSE Dominique 1500196 | PCE 023M07 2
1Di1 00070 5100 POMPE DE CIRCULATION WP23 MCP (OR) Ll SLUSE Dominique 244061€| PCE | 026E04 1 _F
“« »

Figure 38 - Actions a réaliser : inventaire selon ABC

Grace a cet outil, un systéme d’inventaire est créé. Le gestionnaire sélectionne son magasin
et la catégorie sur laquelle il désire travailler. Le systeme génére une liste des articles non
inventoriés depuis la date spécifiée.
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Partie 4 . Analyse des résultats

Ce chapitre est consacré a 'analyse des deux tableaux de bord. Celui sur la disponibilité et
celui sur la rotation des stocks. A la fin de cette partie, un expert partagera ses conclusions
sur le sujet.

4.1 Ladisponibilité

Concentrons-nous sur 'onglet « Disponibilité » présent dans « Tableau de bord ».

5 Graphiques

{DISPONIBILITE] ROTATION| REPARTITION DU STOCK| Modifier objectifs|

TECS TECS MAGASINS MAGASINS
T01AL:95% (@) (as55) 01AL:91% @) (g5%)
.
96,64% a571%
94.44%
A:94% @) o) o 92,05% A:88% @ (o)
.
B:96% O (95%) 88,93% B:91% . (85%)
c:95% @) (so%) 7 3 z A 0 < :92% (@) (a0
5100
5300 5400
. 92,34% 92,23% 92,44%
90.91% — 9061% 91,07%
87,50%
85,92%
A B c A B c A B c
5100 5300 5400

A:90% 98% A:85% 98% A:87% 98%

TOTAL:92 % ® o TOTAL: 90 % ® o TOTAL: 91 % ® o

8:92% @ (o) 8:90% @ (os%) 8:92% @ (os%)

95% 95% 95%
(85%) Cc:92% O (30%) (85%) C:90% Q (50%) (85%) c:91% Q (50%)

Figure 39 - dashboard disponibilité

Ce tableau est le premier en date généré par cet outil, c’est donc la situation initiale des stocks.
Les objectifs ont été attribués par moi-méme, I’équipe Supply Chain doit donc encore
se concerter sur ce sujet.

4.1.1 Niveau macroscopigue

4111 TECS

La partie en haut & gauche « TEC5 » représente les ruptures totales. Nous sommes donc bien
dans un niveau macroscopique. Ce niveau pourrait étre assimilé a une cellule S&OP. La
disponibilité totale est de 95 %, la catégorie A de 94 %, B 96 %, C 95 %.

Une maniére de savoir si les résultats sont bons est de comparer avec d’autres entreprises.
Dans notre cas et apres plusieurs recherches, ce n’est pas une option possible faute de
données disponibles.
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Par rapport a la disponibilité totale, on constate un score qui semble bon, seulement 5 articles
sur 100 sont en rupture de stock. Toutes les catégories (ABC) ont le méme score, ce qui
indique que tous les articles sont traités avec la méme priorité. Or, la catégorie A qui
représente 10 % des articles et 50 %’ des sorties devrait bénéficier d’un plus grand intérét
étant donné son importance. Un réajustement de ces pourcentages est donc conseillé : 98-
95-90 % me semblent étre un bon compromis.

4.1.1.2 Magasins

Nous sommes dans la partie en haut a droite du dashboard. Celle-ci traite de toutes les
ruptures. Par exemple : si on compte tous les emplacements des magasins, il y en a 100. Si
10 emplacements sont vides alors il y a une disponibilité de 90 %.

Ici on observe une disponibilité moins bonne que sur le TEC5. Au niveau total on est a 91 %
tandis que A est & 88 %, B a 91 % et C a 92 %. On voit, une des conséquences listées dans
la Partie 2 de ce travail, le manque de focus. Les produits en catégorie C, qui sont par définition
moins importants, ont une disponibilité de prés de 5 % supérieur a la catégorie A.

Si on met en concordance la disponibilité du TEC5 et celle des magasins, une conclusion
précoce serait de dire qu’il faut rééquilibrer le stock entre les magasins pour supprimer ces
ruptures.

4.1.2 Niveau microscopigue

Pour cette partie nous abordons les graphes du bas de ce tableau de bord.

La premiére chose interpellante est toujours cette tendance a avoir une meilleure disponibilité
sur les produits de catégorie C au détriment de ceux en catégorie A et B. Pour rappel, ces
deux catégories représentent 20 % des articles pour 80 % des sorties®. Le moins bon étant le
5400 avec une disponibilité a 87 % sur les produits A.

Une autre constatation est de voir que les 3 principaux magasins ont presque les mémes
résultats, ce qui valide I'hypothése que la gestion des magasins est la méme partout.

4.2 Larotation de stock

La rotation de stock est un indicateur intéressant qui permet de démontrer deux choses. La
premiére étant que les articles avec une forte rotation ont besoin d’une attention particuliére
pour ne pas étre en pénurie. La deuxieme est que cela permet de mettre en évidence le stock
immobilisé.

Les objectifs sont encore une fois, fixés de maniére arbitraire par moi-méme.

Comme pour I'analyse sur la disponibilité, je vais partir d’'un point de vue macroscopique a un
point de vue microscopique.

7 Cette information est calculée lors de I'analyse Pareto et est trouvable dans la partie « Tables » de
mon programme.
8 Cette information est calculée lors de I'analyse Pareto et est trouvable dans la partie « Tables » de
mon programme.
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671 jours

5100

603 jours

5300

512 jours

5400

618 jours

89 jours 162iours 50 jours 116 jours 87 jours et purs 83 jours 149 jours
A B {22 A B (= A B Cc A B T
TECS A:88] @  (150jours) 5100 - A:49] ©  (ovjours) 5300 ~ A:86] © (200jours) 5400 ~ A:82i @  (200jours)
TOTAL:234i  g.162j @  (200jours) TOTAL:187]  g.115; @ (2sojours)  TOTAL:1890  B:1317 @  (2sojoursy  TOTAL:2160  B.143i @  (250jours)
(600i) c:671j @  (300jours) (55 c:602] @ (350iours) (r50;) C:512] @  (350iours) (r50;) c:617] @  (350jours)

QUEL MAGASIN? [TECS |

Jours_de_stock

Nombre articles %

Moins de 50j

825

Entre 51 et 100j

637

Entre 101 et 200j

1.609

Entre 201 et 500j

2645

Entre 501 et 1000j

Plus de 1001j

10.327

% articles A

5%

4%

9%

15%

59%

Valeur en stock 2

111.829€

406.681€

930.486€

1.122.218¢

571.833¢

2215.007€

% valeur en stock

2%

8%

17%

21%

1%

41%

Valeur en sortie

525 3

1.997.632€

2.124.839€

2.326.080€

1.349.385€

306.529€

181.402¢

% sorties A

24%

26%

28%

16%

4%

2%

IcC

LIEGE-VERVIERS

i} J

Figure 40 - dashboard rotation

4.2.1 Niveau macroscopigue

Le premier encadré en haut a gauche, celui sur le TEC5 indique une rotation totale du stock
de 234 jours. Concrétement cela indique qu'il faut en moyenne 234 jours pour que la valeur
actuelle du stock soit dépensée. La catégorie A a une rotation de 88 jours, celle en B de
162 jours, et C de 671 jours.

Sans parler de la rotation en elle-méme, on constate que par rapport a la disponibilité, le
résultat des indicateurs est mieux réparti entre les catégories. Malgré cette meilleure
répartition, I'écart entre la catégorie A et C est treés important, ce qui est un des principaux
problémes mis en évidence grace a cet indicateur.

Le tableau du dessous indique pour différentes rotations, le nombre d’articles, la valeur en
stock et la valeur en sortie.

Si je prends la colonne toute a droite, on constate que 59 % des références du TEC, ce qui
représente plus de 2 000 000 €, possédent une rotation supérieure a 1001 jours.

Si on considére qu’un article est dormant lorsqu’il a une rotation supérieure a 500 jours, ce
tableau permet d’affirmer que c’est plus de la moitié (52 %) du stock qui dort. Un chiffre
surprenant.

Comme dit précédemment, une bonne maniére d’interpréter un indicateur est de comparer
son résultat avec celui d’autres entreprises. Le site de Gartner.com propose un benchmark
des entreprises concernant leur rotation de stock.
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_ _ _ ®Méme si comparer une entreprise publique a

Entreprise Rotation de stock en jours . . .
= | de grandes multinationales n’est certainement
Alibaba 15 . .
p— e pas la meilleure comparaison, cela permet tout
Cisco Systems 29 de méme de se donner une idée de ce qu’il se
Lenovo 38 passe ailleurs.
Walmart 43
HP Inc. 43 . , .
Pep;cCO - La rotation de stock du TEC étant de 234 jours
Kimberly-Clark 55 elle se trouverait dans le bas de ce tableau. Par
z“‘“le‘der Electric 32 rapport a ce benchmark, on pourrait dire que
estlé

Colgate-Palmolive 78 lindicateur présente un mauvais score, mais
Inditex £ pour I'affirmer il faudrait pouvoir comparer avec
Coca Cola Company 83 y T
AbDVie - d’autres structures similaires.
Nike 91
BMW 94
3M 94
Reckitt Benckiser 96
Intel 104
Johnson & Johnson 122
L’Oréal 130
H&M 130
Biogen 146
Diageo 406
British American Tobacco 521

Figure 41 - Benchmark rotation

4.2.2 Niveau microscopigue

A une plus petite échelle, on peut regarder la rotation pour les 3 principaux magasins.

On voit que la situation est similaire a celle du TEC5, autant par rapport au nombre qu’a I'écart
entre eux.

QuEL MAGASIN? - [ -

Jours_de_stock Moins de 50j Enire 51 et 100j Entre 101 et 200j Entre 201 et 500§ Enire 501 et 1000j Plus de 1001j
Nombre arlicles 1.067 806 1323 1.707 879 7.266
% articles 3 8% 6% 10% 13% 7% 56%
Valeur en stock 140.865¢ 245.843¢ 4542156 420.157€ 234.940¢ 1.335.7528
% valeur en stock % 5% 9% 16% 15% 8% 47%
Va'e"'sggs""ie a 23895366 1.220.192¢ 1.190.3366 507.911€ 119.933¢ 67.279€
% sorties 3 43% 22% 22% 9% 2% 1%

a I

Figure 42 - Tableau rotation 5100

Ici, j’ai sélectionné le magasin 5100 (Robermont) pour afficher ce tableau. Celui des deux
autres magasins principaux est disponible en annexes.

9 Tableau issu de https://www.gartner.com/en/newsroom/press-releases/2020-05-20-gartner-
announces-rankings-of-the-2020-Supply Chain-top-25
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4.3 Conclusion de 'analyse

A la suite de ces constatations, je décide d'interroger Monsieur El Mensouri, consultant et
expert Supply Chain chez Consultys'®, pour avoir son avis sur la situation.

Il divise son analyse en trois parties, chacune sur une catégorie de l'analyse ABC avec les
objectifs définis.

Pour la catégorie A : dans I'ensemble des tableaux, on observe une disponibilité assez basse
pour les produits en catégorie A, allant de 87 a 94 %. De plus, il observe une forte rotation sur
cette catégorie, ce qui lui fait directement penser a un probléme au niveau du
réapprovisionnement. Une révision des délais de commandes, du stock de sécurité et des
prévisions sont les pistes privilégiées, selon ses dires. Nous sommes davantage dans une
politigue de Just In Time, raison pour lagquelle le systéme de réapprovisionnement doit étre

meilleur que sur les autres catégories.

Concernant la catégorie B, c'est un probléme de dispatching auquel il pense directement. En
effet, le stock au niveau du TECS5 est plutdt bon tandis que les magasins ont un score mitigé.
Si le stock central est suffisant, des transferts doivent étre envisagés.

Enfin, pour la catégorie C, la forte disponibilité et la rotation trés faible (plus de 1 an), lui fait
penser a un surstockage. Une analyse des piéces non utilisées doit étre faite pour vider ou
revaloriser ce stock au plus vite.

10 Consultys conseille et accompagne les industriels et laboratoires pharmaceutiques et plus largement
les acteurs du secteur Life Sciences dans leur développement.
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Conclusion

Arrivé dans un service en pleine transformation était un réel défi. Les problématiques me
revenaient confuses et les témoignages nombreux. Faire la part des choses était parfois
compliqué. Dans ce cas de figure, le meilleur point de départ semble avoir été d’objectiver un
ressenti.

D’emblée la recherche de la problématique a été amorcée. Une fois trouvée, il fallait s’assurer
de l'intérét commun de I'équipe et de la possibilité de résoudre cette derniére. Lorsque cette
étape a été franchie, jai pu commencer a développer l'idée au travers de techniques
logistiques et informatiques pour ensuite analyser le résultat final.

Les objectifs fixés dans lintroduction du TFE sont atteints. Ce travail a été mené avec
l'intention de fournir un réel support a la nouvelle équipe Supply Chain, ce qui par la conclusion
de ce travail se vérifie. Des outils de visualisation, d’analyse et méme une liste d’actions
peuvent étre utilisés, dés aujourd’hui, par les collaborateurs pour optimaliser les performances.

La problématique était «la performance de la Supply Chain est inconnue », affirmation
partagée par 'ensemble du groupe. Les conséquences d’'une telle déficience sont 'absence
de visibilité sur les stocks, une priorisation des taches confuses et des difficultés a
communiquer. Dés lors mis en évidence, le projet a été défini avec I'équipe s’assurant que les
attentes de chacun étaient respectées. Les moyens de progression sont la création d’'un
dashboard et d’un outil d’aide a la décision qui représentent d’ailleurs le titre de ce TFE. La
recherche des données, la création d’'une maquette et un développement informatique sont
les étapes qui ont permis de rendre possible I'analyse de cette performance. Finalement, cette
derniére s’avére contrastée. L’indicateur sur la disponibilité indique qu’une meilleure répartition
du stock est possible, et que la priorité n’est pas placée sur les bons articles. Le deuxiéme
indicateur, celui sur la rotation, indique que 40 % de la valeur du stock est dormante et que le
stock tourne en moyenne tous les 230 jours.

Mesurer la performance d’'un systéme logistique peut se faire de plusieurs maniéres. Ce travalil
se base sur le triangle de la performance (service, co(t, valeur en stock), mais d’autres KPIs
auraient pu étre envisagés comme la fiabilité des prévisions, le rendement du magasin ou
encore le taux de « commandes parfaites ». Ces options pourraient étre incluses dans ce
programme avec un développement informatique en conséquence.

La principale difficulté de ce travail a été la recherche de la problématique. Le stage étant
assez court, il fallait en peu de temps comprendre et saisir les enjeux, ce qui a été mon
principal défi. De plus, ce travail ayant été réalisé durant la période COVID-19, une grande
partie du personnel était en télétravail ce qui rendait parfois les échanges plus compliqués.

Au niveau des apprentissages, j'ai d’abord amélioré ma communication en I'adaptant de
maniére positive et objective. Ensuite, jai développé mes compétences d’analyse et de
synthése avec la création d’indicateurs et la réflexion sur leurs résultats. Enfin, jai appris a
maitriser un ERP tel que SAP.
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Pour cléturer ce travail de fin d’études, il est important de souligner que le résultat d’'un
indicateur n’est que I'image d’une situation a un temps donné. Ces résultats peuvent dépendre
de beaucoup de facteurs et surtout, ceux-ci peuvent étre ameéliorés avec de simples actions
comme le transfert de stocks ou I'annulation de commandes.
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Annexe 1 - Catalogue affichage

STE DES VEHICULES
TRISBUS CITELIS 1200 116-BU5 N°231/346 (85)
JONCKHEERE VDL DAF CITEA100-BUS N 4207505 (100)

JONCKHEERE VOLVO TRANSIT B7RLE 40-8US N'351/390 (86)
MERCEDES CITARO ARTICULE 05306 19-BUS N'701/719 (96)
MERCEDES CITARO ARTICULE 05306/2 16-BUS N'785/800 (105)
REMAULT R312 138-8US N'S62/699 [TYP 41)

SOLARIS URSINO K12 N"545-807 (112)

VAN HODL ART DAF AG300/3 NEW 21-BUS N'764/784 (TYP 87)
VAN HOOL ART DAF AG300/4 19-8USN" T20/738 (TYP 99)

VAN HOOL ART MAY AG300 & AGG300 2-8US N°782 & 763 (TYP 57 & 60)
VAN HOOL ART MANAGI00/2 48-8US W"911/958 (TYP &7)

VAN HOOL CUIAING AS30 NEW (TYP 108)

VAN HODL DAF AJ20 107-5US N 801/907 (TYP 55)

VAN HOOL MANAS30 67-BU5 N" 1467212 (TYP 62)

VAN HOOL MAN A36OK LOW ENTRY 22-8U5 " 391/412 (TYP101)

15% Ueye - vervien - vawugues

o

AJOUTER
s SELECTION
JTRES i & e 3 1o im{ i3
GATS. & = GANTS VIBRA GUARD T.10 055930612 0077079410 1,00 Protection contre les vibrations (utilisation d'cutiliage 2 main vibrant)
ATIGEL ADBLUE-HUILES I =2 GANTS EN CUIR/ TISSU DE MANUTENTION 10 055930033 1007051002 1,00 | Gants en cuir pour la manutention
=3 (GANTS EN PVC POUR TARMAC T.10 055930036 077032210 1,00
= e GANTS SOLVEX N 055930272 37675 1,00 |Protection contre le risque chimique
DURITS - CATODS 9,087 =l GANTS EN NITRILE POUR LIQUIDE T.9 055930040 1007583004 1,00  Protection contre le risque chimique
GENERAL DES COLL = a2 GANTS EN NITRILE POUR LIQUIDE T.10-10,5 055930061 1007583005 1,00 |Protection contre le risque chimique
‘CATALOGUE DES BOITES DE VITESSES VOITH 0851 EDITION C 1984 =5 PAIRE GANTS FLEX & GRIP COMPOSITE T8 055930052 OREGGICBTE 1,00 |Brotection contre le risque électrique ATTENTION DATE DE PEREMPTION 111l
CATALOGUE DES PIECES D€ RECHANGE POUR VENICULES UTILITMRES ET MIXTES = |51 PAIRE GANTS FLEX & GRIP COMPOSITE T.9 055930053 OREGGICBTY 1,00 Protection contre le risque électrique ATTENTION DATE DE PEREMPTION 1111
‘CATALOGUE WEBASTD DSV 2020 EDITION 02/1975 BUS VHMANATZ0/20-051A | = 5.2 PAIRE GANTS FLEX @ GRIP COMPOSITE T.10 055930054 OREGGICBT10 1,00 |Protection contre le risque électrique ATTENTION DATE DE PEREMPTION 1111
ites de vitesse ZF (1074697} - =6 GANTS POUR SABLEURS 9 1/ 055930255 MARIGOLDEMPERD| 1,00
DEMAPRELR BOSCH0.001.417.001 6,6KW - 1540001 MICRO-FICHE EE 296 = GANTS POUR FEMME D'OUVRAGE 78,59 055930259 219085000 1,00
ECLRAGE =8 GANTS EN PVC POUR LIQUIDE T. 055930047 851121093 1,00
'LISTE DES PRECES DETACHEES DES AUTORIS MERCEDES WO - 23224 =19 GANTS ENCC T61/25 055930263 145335MARIGOLD | 1,00
usTE PEINTURE =0 GANTS DE PROTECTION EN NITRILE T3 055930875 5827079 1,00  Brotection contre les hydrocarbures
JCRO-FICHE DE LALTERNATEUR 1404505CH 0,120.689.527 - 1141.001 =0 GANTS DE PROTECTION EN NITRILE T8 055930889 5827078 1,00  Protection contre les hydrocarbures
MICRO-FICHE DE LELECTRO-VALYE DE PORTE BOSCH 0.451.500.007 - 1028.040f1 =i GANTS A CINQ DOIGTS EN COTON BRUN 055930676 1,00 |Protection contre le froid (gants pour chauffeurs, non normés}

Annexe 2 - Liste des magasins

Ordre de
sortie
listes

Dépot

N° du
magasin

Warzée

5305

Jemeppe 5300
Verviers 5400
Eupen 5403
Bassenge 5105
Rocourt 5104
Omal 5306

Oreye

()]
-
(=3
(-2}

Avancée Robermont

()]
ey
o
s

Atelier cent RBT

(3]
N
Y
o

2zl @l le@o®

Brigade Robermont

o
-
=4
N

12 HVL Robermont

13 BrigadeCarrosserie

14 Service Généraux

15 Points Verts

Page 57|64



LIEGE-VERVIERS

Page 58|64

3 fos€] 0 3ETE T € S 9 3005 30909z 0z0z/£0/90 S 0| agos 30d 3¢TZS[PneN 131919 ad Ana10,] (¥O) 08¥NLIILYOS I18IX3T4]  S600000T
a fos| ¥voSN31 (3 5| 308'%6Lt'S ST| 1202/¥0/90 T 3080'S T 0T ST 300S| 3¥8'€8EY| 6102/S0/v0 [4) 0| 3L0C 30d 3 ZE'S9ENIVHILNVHO! ad L0 ANIONJININND YNISSIYAINOD0GYNL)  ZLTOO0OT,
Vi fozt 0 30S6'T @ 4 0T €T 300C 300°0Sy| 0207/¥0/90 0 g asoz 30d 300°0STplwoq 3SN1S! anN 211055920Y788/0989 I¥SI ¥NI4INVHD 393IS| 98E006VTS,
B B)
uol3eo; ! pieielap | Uosieln) Jean 12JA| 0| puewwod | puewwod e na|e, AUIT 191U 19jsuey” u; 2035 U; uawadedw; ko] o 3J13wesed | Np_Iniels adA. EIEL])
Jav it L nos: sinof qN |naad siejaa| e anajen Il € 10| P P ST Sv SET STs JsuenTnoar3 IeA I J31u4aQ | 343jsuesy uj | yoo3s ug | M 3 n diNd |euuonsan R d| AP 3n3ex L 211Pqn dvs
a;31u18a an
ISATVNY SIANVIWNOD (s13ysueny 2ane) 311908 Haysueny M0Ls IVILAY
3| fose] l_ o] ser T €] S 9 3000 o[ 3wevor] 7 3vevor [ €[ [ UoN] 3d EXag PREN T3I919) SN 310/ (¥0) 08YNL 3L¥OS T18IXT 1] 5600000T,
] log YV SN31 Tog| 5| 308%Lp7| ST| T20¢/v0/90) 1| 3085 T ot ST 3¥90EL| [4 3000 0 3 2€59¢| T 300 o| 7| no| 30d 3 Z€'SEP!INT INIVYILNYHO ad L0) IN}0DER SNIINND ¥NISSIIINOD08YNL]  LLTO000T,
v ozt [ z 7] [ €] 3000sT T 3000 0| 3000) o] 30005%| €| 0 UoN 30d 30005T| nbIuILIog 35N1S| anN 11055920y|  688/0989 ¥SI ¥N3FINVHD 393IS|  9BE006YTS,
uonejoy | Jnassiun (PN Jouny g yyp | PPUEHIO? | SPUBILEY - - - - SLET 23uend | zinaje 21uend | Tinaje; 93uend [ anaje 2muend o aueuuonsan | anawesed [ apTamers | adA, EIELT:
Jav ey 1uinoj opsinof q| nad sieppa | e anajen 1| & ssausag an ST St SET £149 vinajen | €9 inaep |z TAN3jeA | TR 1eA u: n dAd [l 11s9D ? d | AP \L 2lRan dvs
00vS. 00€S 00TS §23L
ISAIYNY SIANVINNOD S31L40S SIDILYUY
S$M0o1s

GDJ1 aseg - ¥ axauuy




Annexe 5 - Tableau rotation 5300 et 5400

QUEL MAGASIN ?

IcC

LIEGE-VERVIERS

5300
Jours_de_stock oins de 50 e et 100 e 101 et 200 e 201 et 500 e 501 et 1000 Plus de 100
Nombre articles 491 373 609 790 335 3.067
% articles 9% 7% 11% 14% 6% 54%
Valeur en stock 3 22.404€ 74.043¢ 130.690¢ 164.806¢ 79.0108 277.186¢
% valeur en stock 3| 3% 10% 17% 22% 11% 37%
Va'eursggm"ie ol 4637436 360.530¢ 3320836 200418¢ 435486 17.472¢
% sorties 3 33% 25% 23% 14% 3% 1%

|

aueLmagasin? | 5400 h-

Jours_de_stock Entre 51 et 100j Entre 101 et 200j Entre 201 et 500 Entre 501 et 1000j Plus de 1001j
Nombre arlicles 236 233 419 513 251 1655
% articles 7% 7% 13% 16% 8% 50%
Valeur en stock % 12544€ 27.958¢ 62.7756 64.308¢ 38.143¢ 142.997¢
% valeur en stock % 4% 8% 18% 18% 1% 1%
Va'eugggmme e\ 191.466¢ 1421778 151.504€ 75.604€ 21.087¢ 5631€
% sorties % 33% 24% 26% 13% 4% 1%

e
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Annexe 6 - flow chart sorties magasins
[ ‘ [
Article
* ARTICLES.PMP
Magasin
Qté en unité saisie
Nom de l'utilisateur
Code mouvement
Date comptable
Ordre
Magasin prenant
VALEUR VALEUR VALEUR VALEUR
4 TRAITEMENT
‘ + +
+ + +
VALEUR VALEUR VALEUR VALEUR
ABSOLUE 525 ABSOLUE 135 ABSOLUE 45 ABSOLUE 15
Boucke : Sl aujourd hui - Date Boucle : Sl aujourd'hui - Date Bouck : 5l aujourd hui - Date Boucle : Sl aujourd'hui - Date
comptable =< 365 | comptable =< 91 comptable =< 28 ‘ comptable =< 7 ACTION
SOMME DE SOMME DE SOMME DE SOMME DE ‘
MB51_SORTIES
Article
Magasin
Qté en unité saisie
Nom de I'utilisateur
Code mouvement
TRAITEMENT Date comptable
B51_SORTIES ARTIS -
ARTICLES.SAP Ordre
p Magasin prenant
i MB51_SORTIES. Magasin
QT\CLES.Magasin
Annexe 7 - flow chart analyse magasins
caleul
VRAI
Analyse_ABC.ABG
SORTIES FAUX
-525 ‘ 135 ‘ - 45 | -15
(En_stock + En_transfert)/ i ARTICLESAP =
-525% 365 Analyse_ABC.SAP
STOCKS
Analyse_ABC
En_stock | En_transfert | Dernier_i Val
e i ToP ‘ SAP | Libellé ‘snrll&525€| %article | %CA | ABC

I

Page 60|64



Annexe 9 - flow chart ABC partie 1

" NB_ARTICLE
NOMBRE
ARTICLES,

TABLE HORS BASE PRINCIPAL
=>1 TABLE PAR MAGASIN

1:C

LIEGE-VERVIERS

PARTIE 1

AN

‘ Trier par ordre
décroissant

ETAPE 4 Analyse_ABC ETAPE 3
L ror | AP | Libellé ‘snrtiE-SLiil sarticle | Ssorties | ABC
NUMEROTER f
JUSQU'AU DERNIER -
SAP
/ si . si .
< ARTICLES.Magasin > <, ARTICLES.Magasin >
“;\\rtnagasin dés’i'r,é"' ™ Magasin dc’fi’rﬁr" ETAPE1
—[ ETAPE 2
ARTICLES
sap Magasin Libellé Type [statut_div |Paramatra|~** PMP ua e
SGmm(d(Fou!ﬂl!i
| e J
SORTIES
.55 | -13s -as as
Annexe 8 - flow chart ABC partie2
TABLE HORS BASE PRINCIPAL PARTIE 2
=>1 TABLE PAR MAGASIN
Analyse_ABC
TOP ‘ SAP ‘ Libellé Sortie—52$€‘ %article ‘ %CA ‘ ABC
A A 4
ETAPE 5 ™~ ] ETAPE 6
/ ; \ // / N
/ POUR LA ZEME LIGNE ET LES \

/ SUIVANTES \

| LIGNE PRECEDENTE + "‘
Sorties -52S€ / Total_sorties |

u | ‘

POUR LA 1ERE LIGNE

Sorties -52S€ / Total_sorties /

» NUMERO DU TOP / NB_ARTICLE

ETAPE 7

SI Analyse_ABC.%CA
<=80%

«B» ’<VRAI

e
FAUX

SI Analyse_ABC.%CA
<=40%
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Annexe 11 - flow chart articles TEC5

[ &
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Annexe 10 - Rupture stock TEC5

« QUI » «NON »
A 4
SINB_ARTICLES =

NB_RUPTURES

Si NB_ARTICLES =0

ARTICLES
SAP Libellé Type statut_div | Paramétre | Gestionnaire PMP uq
INFOS
Article
Numéro d'article
uQ
SA
DPr
Type d'article
Désignation
RECOPIER LE -
PARAMETRE «Mixte »
FAUX
Siles champs
paramétre sont
égaux
Pr.moy.pond / Par
CHERCHE DANS BASE_MAGASINS
LE PARAMETRE DE TOUT LES i PMP
ARTICLES AVEC LE MEME SAP Article
Si ARTICLES.SAP =
PMP.ARTICLE L_|Pr.moy.pond
Par

Cet encadré mesure les ruptures de stock de 2 fagons
différentes :

- La premiére est au niveau de la division TEC 5. C'est &
dire quon ne peut trouver I'article nulle part. donc
c’est bien une rupture totale.

- La 2éme : c’est le nombre de ruptures en magasins, ex
: I'article est en rupture au 5100 mais pas au 5300, la
rupture est tout de méme comptabilisée). Dans ce cas :
Rupture dans 1 magasin.

Nombre de
résultats trouvés

En_Stock =0

POUR TOUTES LES LIGNES TROUVEES

POUR LE NUMERO SAP DE LA LIGNE
(ARTICLE.SAP) CHERCHE TOUS LES RESULTATS

DANS BASE_MAGASINS
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Annexe 13 - flow chart stocks TEC5

1:C

LIEGE-VERVIERS

STOCKS
TECS 5100 5300 5400
Quantité Valeur Quantitél | Valeurl | Quantité2 | Valeur2 | Quantité3 | Valeurd
[4’ A A A A A -
Muliplier la quantité en
question x le PMP
SOMME DE TOUS LES SOMME DE TOUS LES SOMME DE TOUS LES SOMME DE TOUS LES
En_Stock En_Stock En_Stock En_Stock
A
Si Magasin = Si Magasin = Si Magasin =

«5100 » «5300 » « 5400 »

POUR LE NUMERO SAP DE LA LIGNE

(ARTICLE.SAP) CHERCHE TOUS LES RESULTATS
DANS BASE_MAGASINS
Annexe 12 - flow chart sorties TEC5
* ARTICLE.PMP
SORTIES
- 528 -135 -4s -1S
A [S—

VALEUR

ABSOLUE

VALEUR VALEUR
ABSOLUE ABSOLUE

VALEUR
ABSOLUE

Boucle : Sl aujourd'hui - Date
comptable =< 365

Boucle : Sl aujourd’hui - Date
‘ comptable =< 91

‘ Boucle : Sl aujourd'hui- Date

Boucle : S| aujourd'hui - Date
comptable =<7

comptable =< 28

SOMME DE ‘ ‘ SOMME DE ‘ SOMME DE ‘

SOMME DE A ‘

MB51_SORTIES

Article

Magasin

Qté en unité saisie

Si

Nom de ['utilisateur

Code mouvement

Date comptable

MB51_SORTIES.ARTICLE
= ARTICLE.SAP

Ordre

Magasin prenant
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Annexe 15 - flow chart commandes TEC5

Annexe 14 - flow chart analyse TEC5

Valeur du
calcul

quantité/-525 x 365

COMMANDES
Nb Derniére R erar Valeur @ | Délais prev |Nb jours de| Fourn . Aujourd’hui — (Derniére
comgmande | commande Ih‘rer livraison retard commande + Délais prev
livraison)
«0»
Si RESULTAT >0
Valeur du calcul  =-vRal
Valeur de Valeur de Valeur de Valeur de INFOS
COMMANDES.Date COMMANDES Reste COMMANDES.Reste COMMANDES.Fourn Valeur de INFOS.DPr TArticle
du Document 3 livrer (quantité) alivrer (valeur) isseur ic
Numéro d'article
ua
VRAI SA
DPr
si —
INFOS.ARTICLE = Type d'article
RTICLES.SAP, Désignation
NOMBRE DE RECHERCHER LA DATE
RESULTATS LA PLUS RECENTE
COMMAN DES
—Article
Iagasin
5 Date du document
COMMANDES.ARTICLE [Reste &livrer (quantite)
= ARTICLES.SAP

Reste alivrer (valeur)

Fournisseur/Division fourn.

Analyse_ABC.ABG

Si ARTICLE.SAP =
Analyse_ABC.SAP

1:C

LIEGE-VERVIERS

TECS 5100 5300

Quantité Valeur | Qi Valeurl | Q Valeurz

Valeura

Analyse_ABC

TOP | SAP |

Libellé |sortie-52$€| Yearticle

%CA | ABC
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