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COMPARAISON DES METHODES DE PLANIFICATION LOCALES VERSUS
RESEAU A L’AIDE DE SAP R/3 ET SAP/APO

TALOS, MARIUS CORNELIU

RESUME

La gestion de la chaine logistique globale constitue une problématique qui devient de plus en
plus un élément clé pour les décideurs dans le contexte actuel d’affaires.

Cette problématique est abordée dans ce projet a 1’aide de deux outils de planification, le
systeme transactionnel SAP R3 et le systéme d’aide a la décision SAP APO.

Ainsi, pour faire ressortir les avantages et les inconvénients des deux outils de planification,
nous avons bati dans les deux systemes deux modeles intégrés de chaine
d’approvisionnement d’une entreprise ceuvrant dans le secteur manufacturier. Les modeles
ont la particularité de couvrir tous les niveaux de la planification hiérarchique d’un réseau
logistique (stratégique, tactique et opérationnelle).

Les méthodologies de travail développées dans ce projet peuvent non seulement s’appliquer
dans le monde académique, mais elles pourraient également avoir une incidence industrielle
importante.



COMPARAISON OF LOCAL AND NETWORK PLANNING METHODS WITH
SAP R/3 AND SAP/APO

TALOS, MARIUS CORNELIU

ABSTRACT

Global Supply Chain Management is a problem that has been considered for many years as a
critical issue by decision-makers and also for the current business environment.

This issue is addressed in this project based on two planning tools, the transactional system
SAP R/3 and the decision support system SAP APO.

Thus, to highlight the advantages and disadvantages of the two planning tools, we build at
each system an integrated supply chain model for a company working in the manufacturing
sector. These models cover the three hierarchical planning levels (strategic, tactical and
operational) of the logistics network.

The methodology developed in this project is not limited to the academic world application,
but can also have an important industrial impact.
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INTRODUCTION

De nos jours, les entreprises doivent faire face a plusieurs changements en raison de la
mondialisation et de la globalisation des marchés. Les environnements de plus en plus
dynamiques, les courts cycles de vie des produits et I’abondance de 1’offre compliquent la
tache aux entreprises qui agissent désormais dans un contexte hautement concurrentiel. Ceci
pousse les entreprises a chercher des méthodes pour tirer leur épingle du jeu en essayant

d’offrir une vaste gamme d’avantages et de services aux consommateurs.

Pour atteindre leur but, les entreprises ont besoin de réduire les prix des produits tout en
tenant compte de la qualité, d’augmenter le niveau de service aux clients et d’optimiser les
délais de livraison. Ces objectifs sont souvent contradictoires et soumettent les décideurs a
rudes épreuves. Un nouveau domaine apparait pour faire face a ce défi: la gestion de la

chaine logistique (GCL) / Supply Chain Management (SCM).

C’est dans cet esprit que ['entreprise SAP a développé sa solution de gestion et
d’optimisation de la chaine logistique. La suite de logiciels intégrée mySAP SCM couvre un
large périmeétre fonctionnel, de la planification a I’exécution. Elle integre aussi les éléments
nécessaires a la gestion collaborative et a la gestion événementielle de la chaine logistique
ainsi qu’au suivi de la performance de I’entreprise. Ainsi, mySAP SCM va prendre en
considération tous les niveaux de la gestion et de I’optimisation de la chaine logistique, ce
qui permet d’intégrer et de synchroniser tous les processus de 1’entreprise étendue.

Dans la suite mySAP SCM, on retrouve I’outil d’optimisation SAP APO (Advanced
Planning and Optimization) qui paru en 1998 sur le marché. SAP APO est utilisé pour
prendre des décisions aux niveaux stratégique, tactique et opérationnel sur un horizon qui
commence de quelques années jusqu'a quelques heures, voire des minutes et des secondes.
Pour mettre en exécution ces décisions, la compagnie SAP AG met a disposition un autre
outil de planification, SAP R/3, un progiciel de gestion intégré, PGI, (Enterprise Resource
Planning - ERP) qui est un chef de file sur le marché.
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Les deux systémes sont complétement intégrés et communiquent en temps réel. En effet, le
SAP R/3 nourrit le systtme SAP APO avec des données maitresses et transactionnelles
nécessaires dans le processus d’optimisation de la chaine logistique. A son tour le systéme
SAP APO, avec les résultats optimisés, va nourrir le systtme SAP R/3 avec des données

transactionnelles pour que celui-ci les mette en exécution.

Dans ce projet, le systeme SAP APO utilisé et le systtme SAP R/3 (utilisés conjointement de
maniere intégrée) ont été choisis pour mettre en évidence la planification du réseau et le

systeme SAP R/3 de fagon autonome est utilisé pour la planification locale.

Pour les deux méthodes de planification présentées, deux scénarios différents ont été batis
dans les deux systemes. A [’aide de ces scénarios, nous avons mis en évidence les avantages
et les inconvénients des deux méthodes de planification (locale versus réseau), leur

application et la méthodologie de travail pour chacune d’entre elles.

Dans notre travail, nous nous sommes basés sur la base de données de « Fitter Snacker
Company » créée par le professeur Bret Wagner de I'université Western Michigan. Cette
base de données a été¢ développée pour les universités membres de 1’Alliance universitaire
SAP (SAP University Alliance) et dont I’Ecole de technologie supérieure (ETS) fait partie.
Cette base de données a ¢té créée spécialement pour 1’étude de la planification a I’aide du

systeme SAP R/3.

En conclusion, nous allons donner des recommandations par rapport a 1’applicabilité de

chacun des deux systémes, SAP APO et SAP R/3.



CHAPITRE 1

Problématique et objectifs de la recherche
1.1 Introduction

La gestion de la chaine logistique, vue sa complexité, est une tdche d’une importance
primordiale dans 1’organisation d’une entreprise. Les gestionnaires sont constamment mis en
situation de prendre des décisions d’une grande importance dans de brefs délais, sans affecter
le bon fonctionnement de ’entreprise. Dans ce cas, les outils de simulation peuvent leur venir
en aide. Ceux-ci permettent d’avoir un apergu sur I’ensemble du réseau et de voir les effets
potentiels de leurs décisions a tous les niveaux de la planification de la chaine logistique et
tout cela en une seule €tape. En fonction de leurs besoins, les entreprises doivent choisir le

meilleur outil d’aide a la décision et de planification en temps réel.

Dans ce projet, nous comparons deux systemes de planification et d’aide a la décision congus
par le méme fournisseur de solution intégrée. Il s’agit plus précisément des systemes SAP
R/3 et SAP APO. Les avantages et les inconvénients de chacun des deux systémes seront mis

en évidence.

Une base de données qui existe déja dans le systeme SAP R/3 (Fitter Snacker) sera
augmentée et adaptée pour les scénarios étudiés. L’objectif étant d’obtenir un réseau plus
proche de la réalité. Deux scénarios avec les mémes données transactionnelles seront
développés pour mettre en évidence les différences entre les deux systémes de planification.
Nous prendrons le soin d’analyser et d’introduire I’intégration des deux systémes et le

principe de fonctionnement dans notre scénario.

Le flux d’information qui naitra dans les syst¢mes ainsi que les étapes nécessaires pré-
requises pour avoir un flux logique dans le déroulement de notre scénario seront également

détaillés et présentés. Les résultats provenant des deux modeles seront enfin analysés et

compares.



Suite a notre travail de recherche, deux manuels pédagogiques seront disponibles pour usage
universitaire avec une large applicabilité dans des programmes d’études spécifiques, tels que

la planification de la production ou la gestion de la chaine logistique.

1.2 Plan de travail

Le présent mémoire est structuré en six chapitres. Ils sont organisés de fagon a bien expliquer
la démarche et a développer la vision proposée de la problématique de recherche. Dans le
premier chapitre, aprés avoir positionné le probleme dans son contexte, nous présentons une
revue de littérature sur les outils de planification locale et réseau existants et sur leur
évolution. Deux solutions ont ¢té¢ adoptées par la suite dans ce mémoire : le systtme ERP
(SAP R/3) et le systeme de planification avancé (4ddvanced Planning System - APS) (SAP
APO). Nous avons pris le soin de décrire ’architecture des deux systemes, leurs modules et
les algorithmes de calcul. Une revue des recherches les plus récentes impliquant les deux

systemes ont été faites a la fin du chapitre.

Le Chapitre 2 nous expose la méthodologie de travail poursuivie et montre les étapes
préparatoires au processus de planification dans les deux systemes. Une étape cruciale, qui a
¢té¢ développée également, dans la méthodologie poursuivie est I'intégration entre les deux
systemes. Au Chapitre 3, le premier scénario est réalisé a 1’aide du systeme SAP R/3. La
planification locale est explicitée. Dans le Chapitre 4, le deuxieme scénario est bati a 1'aide
du systtme SAP APO. La planification réseau est présentée. [’analyse des résultats est
réalisée dans le Chapitre 5 en fonction du niveau de planification : stratégique, tactique et
opérationnel. Enfin, nous finalisons avec les conclusions et des recommandations sur notre

projet de recherche. La Figure 1.1 présente le plan de lecture pour le présent mémoire.



Chapitre 1

Revue de littérature sur les outilles
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Conclusion
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Figure 1.1 Plan de lecture.




1.3 Revue de littérature

1.3.1 Le systéeme MRP

Au début des années 60, avec 1’évolution du matériel informatique, le premier outil de calcul
apparut sous le nom de planification des besoins matieres (PBM) (Material Requirement
Planning - MRP). Il permettait de déterminer les quantités de chaque piece a approvisionner
pour les composants et les produits finis, tout en tenant compte de la demande et des délais
de livraison. Il a été congu par J. Orlicky et rendu opérationnel par lui-méme et deux
spécialistes de la gestion de production, G. Plossl et O. Wight a I’aide de 1’ Association de
formation professionnelle des ressources (American Production and Inventory Control

Society (APICS)) (Stevenson et Benedetti, 2001).

Le PBM est un systéme de planification informatisé congu pour manipuler une vaste base de
données et qui nécessite une grande puissance de calcul. Elle est caractérisée par des intrants
et des extrants. Les intrants spécifiques d’un systeme PBM sont : le plan ou programme
directeur de production (PDP), la nomenclature de produits (Bill of materials - BOM) et les
données de matieres (Material data). Les extrants sont : un plan de besoin net (le systéme
prend en considération le niveau de stocks et les en-cours), le lancement des ordres de

fabrication et la passation de commandes.

Mais cette méthode a une faiblesse puisqu’elle ne prend pas en considération les ressources
dont une entreprise dispose (capacité des machines, ressources humaines, efc.). Avec cette
méthode, on considere que les usines ne sont pas limitées en termes de capacité et que la
demande peut étre satisfaite en totalité¢. Autrement dit, la méthode considére que I’on ceuvre a
capacité infinie. Parmi les principaux inconvénients de cette méthode, on peut citer : les
niveaux de stocks importants, les goulots d’étranglements, les cycles de production plus

longs et par conséquent des retards dans les livraisons.



1.3.2 Les systemes MRP I et Il

Le MRP I vient combler les lacunes du systtme MRP en considérant le calcul des charges de
chaque équipement ainsi que les limites humaines. Alors le MRP change de nom et de
signification en s’appelant « planification des ressources de production (PRP)
(Manufacturing Resource Planning (MRP) ». 11 a été créé par J. Orlicky (Pimor, 2003) et
lancé sur le marché vers 1970. Le MRP I est caractérisé par la régularisation de la production
en tenant compte des capacités disponibles dans I'entreprise. L horizon de planification est

de quelques mois (moyen terme).

En 1979, O. Wright améliore le systeme MRP I en ajoutant le controle de I’exécution au
processus de planification. Le systéme est connu sous le nom de MRP II. L horizon de
planification est de court a moyen terme; en se basant sur des ¢léments de moyen a long
terme. Cette méthode permet de calculer les quantités exactes de la matiére premicre a
commander, des composantes a fabriquer nécessaires pour la fabrication des produits finaux

et les plans de charge de chaque ressource.

La vision d’un systeme MRP II est beaucoup plus vaste que celle d’un systeme MRP de base.
En plus, elle prend en considération la stratégie de I’entreprise dans 1’établissement des
plans. Comme intrant, MRP II utilise le plan industriel et commercial (PIC) qui est 1'élément
de base dans la planification des ressources de I’entreprise. A ce stade, on est au niveau
stratégique de planification ou on devrait prendre des décisions de moyen a long terme a
partir des prévisions pour évaluer globalement la capacité disponible et les besoins financiers

en machines, personnel et matériaux.

Une fois la stratégie de 1’entreprise mise au point, c¢’est le plan directeur de production (PDP)
qui va prendre le relais dans le processus de planification en donnant une vision précise et
détaillée de I’activité de production & court terme. A ce stade, la production est planifiée en

mode infinie, sans tenir compte de la capacité des moyens de production.



Comme extrant, le systeme crée des ordres de fabrications (OF) pour le besoin net (le
systeme prend en considération le niveau de stocks et les en-cours) afin de satisfaire toute la
demande sans considération de capacité. La capacité est prise en considération seulement
dans la prochaine étape de la désagrégation qui est 1’étape d’ordonnancement et de lissage.
La Figure 1.2 résume les processus de MRP II avec les considérations de capacités pour

chacun d’entre eux.

Plan Industriel et

Commercial (PIC) ——— Capacité globale

Programme
Directeur et —— Capacité globale
Production (PDP)

Calcul besoins net ————p»| Capacité infinie

détaillee
Ordon.nancement ‘ Capgcif{é'ﬁnie
Lissage detaillee

Figure 1.2 Processus MRP II.

Comme avantages du systéeme MRP II, nous pouvons mentionner :

la faisabilité du plan de production ;

e

s

la diminution importante du niveau de stock et des en-cours ;
la résolution des problémes des goulots d’étranglement ;
d. laréduction des délais de livraison et d’approvisionnement ;

e. I’augmentation de la flexibilité dans le processus de planification.



1.3.3 Le systeme ERP

Les progiciels de gestion intégrés (PGI), (Entreprise Resource Planning - ERP) constituent
I’étape suivante dans le cycle de développement de MRP. IIs sont apparus au début des
annees 90 et sont considérés comme étant une extension de la méthode MRP II a toutes les
fonctions de I’entreprise. Ce sont des solutions préconfigurées, purement transactionnels,
modulaires et qui se basent sur une architecture client-serveur. Les modules les plus souvent
rencontrés dans un systeme ERP sont :

a. gestion des matiéres (Material Management - MM) ;

b. planification de la production (Production Planning - PP) ;
vente et distribution (Sales & Distribution - SD) ;

&

A

ressources humaines (Human Resource - HR) ;

e. finance et comptabilité (4dccounting - FI-CO).

Le but d’une telle application est d’intégrer tous les différents départements de 1’entreprise
(comptabilité, finance, ressources humaines, ventes, production, efc.) sur un méme systeme

d’information par I’intermédiaire de I’informatique (I’unicité du systeme informatique - SI).

Les ERP disposent d’une base de données commune partagée entre différents modules qui
sont parfaitement liés entre-eux. Cela offre la possibilité de créer les données une seule fois
dans le systéme évitant ainsi leur duplication et leurs incohérences (I’homogénéisation des
informations). Une fois I’information créée, elle se propage en temps réel dans le systéme et

elle est disponible pour tous les utilisateurs simultanément.

L’objectif d’un ERP est d’optimiser le fonctionnement d’une entreprise par [’optimisation de
I’utilisation des ressources, qu’elles soient humaines ou matérielles dans le but d’avoir un
meilleur contrdle de la production, une synchronisation et une cohérence accrue des flux :

matiéres, produits, information, décision, efc.
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L’intégration de toutes les fonctions d’une entreprise dans un ERP doit permettre le pilotage
en temps réel de ’entreprise et une grande réactivité aux facteurs de changement. Elle doit
également servir comme un facteur de décision important dans les décisions prises, en

visualisant leur impact sur I’ensemble des fonctions de I’entreprise.

Les systémes ERP ont profité de I'apparition des nouvelles technologies comme « Echange
de Données Informatisé¢ (EDI) », internet, intranet, efc., pour se développer et élargir le
périmetre fonctionnel du progiciel a des fonctions externes mettant en scene 1’écosysteme de
I’entreprise. Ainsi a pris naissance un nouveau concept, le ERP étendu, (Extended Enterprise
Application - EEA) qui utilise la technologie Web pour étendre les fonctions intégrées
existantes des ERP aux partenaires de I’entreprise (fournisseurs, distributeurs, clients), les
reliant ainsi aux systémes de gestion de I’entreprise. Dans cette vision, ont apparu d’autres
modules spécifiques pour chaque segment externe de la chaine logistique et méme pour sa
totalité.
Parmi ces modules, on peut énumérer :

a. gestion de la relation client (Customer Relation Management - CRM) ;

b. gestion de la relation fournisseur (Supplier Relation Management - SRM) ;

gestion de la chaine logistique (Supply Chain Management - SCM) ;

L=

d. e —Dbusiness.

Ainsi le systeme devient ouvert a tous les acteurs de la chaine logistique ayant comme
conséquence directe le partage commune de I’information. La collaboration et la confiance
sont deux mots-clés dans cette optique et sans lesquelles on ne peut pas mettre en application
le concept de ERP étendu. En fait, le besoin de la collaboration a pris naissance comme
réaction :

a. au changement dans le comportement des consommateurs (les produits ayant un cycle

de vie de plus en plus court) ;
b. aux difficultés de prévoir la demande ;
c. alanécessité de rester compétitif sur le marché (prix, qualité, erc.), et ;

d. alalivraison des produits dans le plus court délai et a la date promise.
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Une caractéristique tres importante pour ce type de systéme est que le flux d’information se
fait en temps réel a partir du client jusqu'au fournisseur, donnant la possibilité de réagir

rapidement aux contraintes externes et méme de prévoir certains changements.

1.3.4 Le systéeme APS

Avec le concept de ERP étendu, la synchronisation de I’ensemble des ressources matieres et
capacitaires pour obtenir une planification optimale tout au long de la chaine logistique
devient beaucoup plus complexe. Cette complexité qui est due a l'augmentation des
contraintes a gérer simultanément et en temps réel sur I’ensemble de la chaine logistique.

Sur ce fond, un nouvel outil fait ’apparition sur le marché pour répondre aux nouveaux défis
et résoudre les imperfections du systeme ERP. Cet outil est appelé « systeme de planification

et d’ordonnancement avancé », (Advanced Planning System - APS).

I1 s’agit de progiciels dits « d’aide a la décision » qui permettent de simuler I’ensemble du
systéme logistique, des fournisseurs aux clients, en passant par la production, dans le but
d’optimiser et de synchroniser les flux de la chaine logistique en tenant compte
simultanément d’un grand nombre de contraintes (ressources, capacités, délais, colts. ezc.).

Un avantage de ces logiciels est que 1’on peut simuler plusieurs scénarios et comparer les

résultats entre eux sans affecter les données réelles.

Les systemes APS proposent des solutions optimales en temps réel, en utilisant des méthodes
d’optimisation qui se basent sur des algorithmes mathématiques, et plus précisément la
programmation linéaire ; ce qui permet d’améliorer les méthodes de prévisions, de
planification, d’ordonnancement, d’approvisionnement et de distribution. De plus, ces
systémes offrent la possibilité de traiter des données de grande taille dans un temps beaucoup
plus court qu’avec un systeme ERP puisqu’ils utilisent des programmes résidant en mémoire

vive.



Un autre avantage que les systémes APS offrent par rapport aux systémes ERP (ou la
planification en mode finie se fait en deux étapes pour ces derniers : planification en mode
infinie suivie de lissage), est la possibilité de faire la planification en mode finie en une seule
¢tape. Lorsqu'un produit est planifié, les besoins en ressources et matériels sont planifiés a

tous les niveaux de la nomenclature du produit simultanément.

Les APS offrent des fonctions qui couvrent les trois niveaux (stratégique, tactique et
opérationnel) de planification en offrant des modules de planification spécifiques pour

chacun d’entre eux.

Parmi ces modules on peut énumeérer :
a. design du réseau (Network Design) ;
b. planification de la demande (Demand Planning - DP) ;
¢. planification et ordonnancement de la production (Production Planning & Detailed
Scheduling - PP/DS) ;
d. controle de disponibilité (4vailable to Promise - ATP) ;
e. planification de la distribution (Distribution Planning) ;

f. planification du transport (7ransportation Planning).

Une représentation de la matrice générale d’un systeme APS est donnée a la Figure 1.3. On
observe qu’en fonction de I’horizon de planification, on a différents processus de

planification.
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Approvisionnemenb Production > Distribution > Vente >
Long
terme Planification stratégique du réseau
Moyen e - .
Planification générale de la production
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Planification de la
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Planification de la Planification de la
Achats & production distribution
Cemart Planification des
terme besoi tie Exeécution de la
Seoms MErEs Planification du sEmandE &
Ordonnancement Disponibilité a la
transport -

Figure 1.3 La matrice de planification de la chaine logistique.
Tiré de Stadtler et Kilger (2002)

Les résultats obtenus avec ces outils de planification sont beaucoup plus réalistes et plus
détaillés que ceux obtenus a 1’aide d’un systeme ERP, car chaque module de planification
peut résoudre par I’intermédiaire des algorithmes mathématiques imbriqués la plupart des
contraintes dites problématiques qui interviennent pendant chacune des étapes de la
planification. Parmi les contraintes on peut énumérer :

a. événements — catastrophes naturelles, pannes d’un équipement, etc. ;
b. facteurs externes — demande, délais réels, promotion, efc. ;

éléments financiers — budget, colts, profits, etc. ;

o

d. regles d’ordonnancement — priorité de la demande, théorie des contraintes, goulot

d’étranglement, etc.

1.3.5 La gestion de la chaine logistique (Supply Chain Management — SCM)

Logistique (Logistic), chaine logistique ou chaine d’approvisionnement (Supply Chain - SC),
ou gestion de la chaine logistique (Supply Chain Management - SCM), sont des mots utilisés

souvent dans le jargon des logisticiens, mais leurs sens ne sont pas toujours les mémes pour
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tous. Dépendamment des besoins spécifiques de chaque pays, différentes définitions ont été

proposées :

En France, le terme logistique recouvre le terme « chaine d’approvisionnement » et méme
«la gestion de la chaine d’approvisionnement ». Ainsi I’association frangaise pour la
logistique (ASLOG) (créée en 1972) définit la logistique comme :

« Le domaine de la logistique recouvre toutes les actions de planification, de mise en @uvre
et de contréle qui concernent l'ensemble des flux physiques de marchandises et des flux

d’informations qui s'y rapportent. »

Par contre aux Etats-Unis, les expressions mentionnées ont des significations bien distinctes.
Le « Council of Logistics Management » (CLM) (anciennement appelé le « National Council
of Physical Distribution Management » (NCPDM)) définit la logistique comme étant :

« La partie du processus de la chaine logistique qui planifie, met en cuvre et contréle
[efficacité et le bon fonctionnement des flux et stockage de produits, et des informations qui
leur sont liées depuis le point d’origine du produit jusqu’a son point de consommation, en

vue d’'une satisfaction compléte et maitrisée des besoins du client. »

Le terme logistique a commencé a étre connu dans le monde des entreprises au début des
années 50, bien que le terme soit ancien. Son étymologie provient du mot grec « logistikos »

qui désignait I’apport du calcul et des mathématiques au raisonnement logique.

On retrouve également le terme logistique dans le vocabulaire militaire qui va lui donner la
signification telle qu’on I’a connait aujourd’hui. Dans le contexte militaire, la logistique est
tout ce qui est nécessaire pour, d'une part, donner aux forces armées au moment et a I'endroit
voulus, en quantité et en qualité voulues, les moyens de vivre, de combattre et de se déplacer
et, d'autre part, assurer le traitement sanitaire des personnels et la réparation des matériels

(Dornier et Fender, 2001).
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Au niveau de |’entreprise, on distingue plusieurs catégories de logistique :

a.

la logistique d’approvisionnement — s’occupe de 1’approvisionnement des usines en
matiéres premicres, en sous-assemblages et en produits divers nécessaires dans le
fonctionnement d’une entreprise ;

la logistique de production — planifie la production et contrdle tous les mouvements
des matériaux nécessaires pour la fabrication du produit fini ;

la logistique de distribution — s’occupe de la distribution des produits finis vers les
centres de distribution, grossistes, centres commerciaux ou clients finaux ;

la logistique de soutien — activité qui a le role de maintenir en opération des activités
complexes ;

le service aprés vente — qui, pendant la période de garantie du produit, prend en
charge des activités comme I’entretien et le changement ;

la logistique des retours — qui consiste a reprendre les produits défectueux ou ceux qui

sont retournés suite au changement d’avis du client.

Une fois imprégné dans le vocabulaire des entreprises, la fonction logistique a pris, au fur et

a mesure, des fonctions de plus en plus importantes. Selon (Gratacap et Médan, 2005), on

peut distinguer quatre étapes dans 1’évolution de la logistique (voir la Figure 4) :

a.

b.

C.

d.

exécution des opérations physiques d’entreposage et de transport (années 50 et 60) ;
pilotage des flux physiques de production et de distribution: dimension
opérationnelle sur du court terme (années 70 et 80) ;

planification des flux intégrant les approvisionnements, la production et la
distribution : dimension tactique de moyen terme (années 80 et 90) ;

intégration et optimisation globale des flux de matiéres et d’information sur la totalité
de la chaine d’approvisionnement des fournisseurs aux clients finaux : fonction
stratégique et dimension transversale dans le cadre de la gestion de la chaine

logistique ou de la chaine d’approvisionnement intégrée (années 2000).
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Figure 1.4 Evolution de la fonction logistique.
Tiré de Gratacap et Médan (2005)

Aprés les années 70, la logistique englobait la logistique en amont (logistique
d'approvisionnement), la logistique interne (gestion de la production) et la logistique en aval
(logistique de la distribution), le terme chaine logistique (Supply Chain) s’impose alors sur la

scéne comme une nouvelle philosophie pour gérer les relations entre partenaires.

Le terme Chaine Logistique a été utilisé en France depuis les années 1970 (sans avoir le
meéme sens qu’aujourd’hui), et aux Etats-Unis, le terme anglo-saxon Supply Chain a été créé

en 1982 par deux consultants - Oliver et Webber.

Selon le modele de Supply Chain Operations Reference (SCOR) (développé par le Supply
Chain Council - SCC) (Council, 2007), la chaine logistique peut se schématiser a 1’aide de

trois maillons de base : approvisionner, produire ou transformer et distribuer.
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Le SCOR est « un modeéle de référence des processus de la chaine logistique, applicable quel

que soit le type d’industrie ».

La chaine d’approvisionnement commence au sein méme de I’entreprise (chaine interne ou
restreinte de 1’entreprise), puis une fois cette chaine maitrisée, I’ouverture de I’entreprise a
ses fournisseurs ainsi qu’a ses clients sous forme de partenariat ou de collaboration crée une
chaine étendue. On relie alors les trois maillons de base de chaque partie pour former une
chaine entiere. Ainsi on dit que la résistance de la chaine dépend du maillon le plus faible. Le
SCC définit la chaine logistique ainsi :

« La suite des étapes de production et distribution d'un produit depuis les fournisseurs des

fournisseurs du producteur jusqu’'aux clients de ses clients. »

Une autre définition qui refléte le méme principe et donnée par (Frangois et AMRANI-
ZOUGGAR, 2007) :

« La chaine logistique est un réseau d'installations qui assure les fonctions
d’approvisionnement en matiéres premieéres, de transformation de ces matiéres premieres en

composants puis en produits finis, et de distribution du produit fini vers le client. »

L’ultime niveau dans le développement de la chaine logistique est la chaine logistique
globale qui englobe dans sa structure les fournisseurs des fournisseurs et les clients des
clients. La Figure 1.5 donne une représentation graphique de la chaine logistique globale

selon le modéle SCOR (Overview of SCOR version 8.0) (Council, 2007).
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Le modéle SCOR est caractérisé par cing processus de management tout au long de la chaine

logistique (on conserve les termes américains, afin de respecter la représentation graphique

de SCC) :
Plan : piloter, planifier ;

=

Make : fabriquer, assembler, produire ;

2

d. Deliver : livrer, fournir, transporter ;
e. Return .

d’avis de la part du client.

Source : I’approvisionnement depuis un fournisseur interne ou externe ;

retour des marchandises a cause d’une défectuosité ou d’un changement

11 est important de souligner que chaque maillon de la chaine représente lui-méme une chaine

a part entiere du processus d’exécution « Source, Make, Deliver, Return ». La logistique est

devenue par conséquent une fonction transversale qui fait partie du management moderne, un
avantage concurrentiel pour certaines entreprises et un facteur clé de performance pour
d'autres. Dans la recherche de la performance sur I’ensemble des activités de la chaine

fournisseur — client, la gestion de la chaine logistique globale apparait comme un facteur clé

de création de valeur.
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Selon I'article de Alexis (2002), la gestion de la Chaine logistique globale (GCL), consiste a
« rechercher toutes les opportunités de création de valeur par leviers opérationnels, sur la
chaine qui va du fournisseur du fournisseur au client du client. Ainsi la gestion de la chaine
logistique concernera trois flux et |'ensemble des outils/actifs permettant de les traiter :

a) les flux physiques ;

b) les flux d'information associés aux flux physiques ;

c) les flux financiers correspondant au traitement des flux physiques, et au suivi des

cotits des activités correspondantes ».

Gérer la chaine logistique, ¢’est fluidifier les flux en optimisant autant que possible les cotts:
a. les colts de possession des stocks ;
b. les colts d’acheminement ;

c. les colts de rupture.

Selon Jones et Riley (1987), « la gestion efficace de la chaine logistique consiste a planifier
et a controler les stocks et les activités comme une entité unique et intégrée des fournisseurs

Jusqu aux utilisateurs finaux ».

Trois éléments doivent alors étre pris en considération :
a. le niveau du service client ;
b. le niveau des stocks sur différents lieux de positionnement préalablement défini tout
au long de la chalne logistique ;

c. les procédures de gestion de la chaine logistique en tant qu’entité unique.

La gestion de la chaine logistique comprend trois niveaux de décision :
a. stratégique — concerne la planification et les prévisions sur une durée de plusieurs
anneées ;
b. tactique — vise la planification sur le moyen et court terme ;
c. opérationnel — le dernier niveau apporte la dimension temps réel et la réactivité

(niveau tres détaillé).
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L’originalit¢ de la GCL est que le processus décisionnel se fait dans les deux directions;
d’une part, il commence avec la stratégie pour aboutir a I’exécution mais aussi il est capable
de prendre en considération les opérations comme facteurs de décisions pour le réajustement
du plan stratégique. Ce processus de planification glissant s’effectue en continu donnant

comme résultat une amélioration permanente du processus de gestion des flux.

La gestion de la chaine logistique globale conduit donc a une perspective transversale de
’entreprise ou les barrieres organisationnelles doivent s’effacer de plus en plus.

Cette vision transversale est soutenue par de nouvelles méthodologies de gestion, de
nouveaux outils qui permettent aujourd’hui de rechercher I’optimisation globale de la chaine

et de ne plus se concentrer sur I’efficacité des différents maillons.

Parmi les catégories d’outils associées a la GCL, on peut énumérer : les progiciels de gestion
intégrés (PGI), les systemes avancés de planification et d’ordonnancement (Advanced
Planning and Scheduling System - APS) et les systémes de traitement de la chaine logistique
(Supply Chain Execution - SCE).

A la section 1.3.3 et 1.3.4 nous avons déja évoqué les PGI et les APS. En ce qui concerne les
SCE, nous nous limiterons a une breve définition puisqu’ils ne font pas partie de notre étude.
Selon Gratacap et Médan (2005), les SCE ont pour objectif d’optimiser le cycle de traitement

des commandes.

Ils regroupent généralement trois fonctions :
a. le systeme de gestion d’entreposage (Warehouse Management System-WMS) ;
b. la gestion des transports (7ransport Management - TM) ;
c. la gestion de commandes (4dvanced Order Management - AOM).

Les fournisseurs les plus connus des outils de PGI sont: SAP AG
(solution R/3), Oracle - PeopleSoft, Infor Global Solution, efc. Parmi les outils d’APS on
peut énumeérer : i2, JDA, SAP AG (solution APO), efc.



Dans notre recherche, nous avons choisi les outils de gestion et de planification fournis par la
compagnie SAP AG pour mettre en évidence les différences entre un outil d’exécution PGI et

un outil de prise de décision APS.

1.3.6 SAPR/3

SAP R/3 est la solution ERP de la compagnie SAP AG (Systems, Application & Products in
Data Processing). L’entreprise SAP a été créée en 1972 par cinq anciens programmeurs
d’IBM. Son siege social est a Walldorf en Allemagne. Au début, I’entreprise développait des
logiciels pour les entreprises utilisant des ordinateurs centraux (mainframes) d’IBM
(ordinateurs de grande puissance capables de traiter de trés grandes banques de données
accédees par des dizaines ou des centaines de milliers d'utilisateurs). Le premier contrat qui a
dirigé ’entreprise dans cette orientation portait sur la création d’un systeme comptable et
financier en temps réel. Cette premiere expertise a été utilisée comme tremplin dans le
développement ultérieur de I'entreprise. Avec 1’arrivée de nouveaux contrats, le systéme fut
amélioré et enrichi tout en restant intégré et cohérent. Ainsi, le premier produit de SAP
apparut sur le marché en 1979 sous le nom de SAP R/2 qui est un ensemble d’applications
utilisant un ordinateur central (mainframe application). SAP R/2 offrait toutes les solutions
d’affaires pour la gestion d’une entreprise en temps réel en intégrant toutes ses fonctions dans
un seul systeme d’information :

a. la comptabilité (accounting) ;

b. les processus manufacturiers (manufacturing processes) ;

c¢. lachaine d’approvisionnement (supply chain logistics) ,

d. les ressources humaines (human resources).

En 1984, SAP R/2 a été développé pour prendre en compte la diversité des monnaies, des
langues, des législations fiscales et fuseaux horaires des autres pays, pour franchir les
barrieres internes et pour s’internationaliser. Ainsi, le produit devient adaptable a tous les

pays d’Europe.
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Vers 1988, en se lancant sur le marché américain, SAP R/2 a connu un trés grand succes, a
I'image de sa croissance quasi-exponentielle. Dans 1’évolution logique du syst¢eme SAP R/2
qui a su profiter des nouvelles technologies (internet, intranet, efc.), SAP R/3 apparut en
Europe au début 1992 et aux Etats — Unis a la fin de 1997. Il offre une solution multi plate-
forme et multi systémes (Unix, Linux, Microsoft Windows NT, efc.) adaptée au mode
client/serveur (mode de communication entre plusieurs ordinateurs d’un réseau qui distingue

un ou plusieurs postes clients du serveur).

Vues les caractéristiques énumérées plus haut, on peut définir le systéme SAP R/3 comme un
systeme ouvert et centralisé de type client/server, dans lequel les différentes fonctions d’une
entreprise sont représentées sous forme de modules completement intégrés qui partagent une
base de données unique et commune. SAP R/3 se singularise par une forte interpénétration
des modules et une exploitation optimale de chaque ¢lément de données partout ou il existe.
On peut distinguer trois familles de modules fonctionnels (voir la Figure 1.6) :
a. lalogistique — dans la logique de SAP, la logistique est un concept global qui englobe
tous les aspects suivants :
e [’approvisionnement ;
e Ja gestion des stocks ;
e la production ;
e e magasinage ;
e [’assurance de la qualité ;
e ]a maintenance ;
e la gestion de services ;
e les ventes et la distribution.
b. la finance — les modules sont une suite intégrée d’applications financiéres destinées a
gérer la comptabilité géncrale et la comptabilité analytique de 1’entreprise ;
c. les ressources humaines — ce module prend en considération les divers aspects de la
gestion des ressources humaines dans une société : administration du personnel,

gestion de la paie, formation, efc.



Figure 1.6 Les modules de SAP R/3.
Tiré de SAPAG. R/3 Overview (2004)

1.3.6.1 Le module « Logistique » de SAP R/3

Dans ce qui suit, on s’intéressa davantage a 1’analyse du module « logistique », a 1’aide
duquel nous avons mis en application le scénario dans le syst¢tme SAP R/3 (module qui
prend en charge la planification de la production et la gestion de la chaine logistique).
La logistique est le module le plus étendu et le plus complexe de SAP R/3. Il englobe les
sous modules suivants :
a. administration des ventes (Sales and Distribution - SD) — gere tous les processus de
vente et de distribution, depuis la premic¢re demande d’offre du client jusqu’a la

facturation finale ;



b. gestion de la production (Production Planning - PP) — gére les fonctions suivantes :
e la production et la planification de la production ;
e le calcul des besoins ;
e le juste-a-temps (Just-in-Time - JIT) ;
e les calculs des charges ;
e le suivi des ateliers ;
e le calcul du cott de revient et gestion de projets.

c. planification de production des processus industriels (Production Planning of
Industrial Process - PP-PI) — planifie les ressources de production, définit les
activités de processus et affecte les spécifications de processus et les procédures de
controle. Il peut planifier aussi bien des maticres premicres et des produits
intermédiaires que des sous - produits, coproduits et déchets ;

d. achats et stocks (Materials Management - MM) — gére tous les aspects du flux des
produits au sein de I’entreprise :

e e calcul des besoins ;

e la gestion des achats ;

e laréception de marchandises ;

e la gestion des emplacements de magasin ;

e e controle des factures ;

e [’achat de services externes et le systéme d’information des achats.

e. gestion de la qualité¢ (Quality management - QM) — le module met en ceuvre des
procédures efficaces qui permettent d’atteindre une qualité de haut niveau a toutes les
étapes de la chaine logistique. Il intervient a chaque étape du cycle de vie des
produits, depuis la recherche et la conception jusqu’a la planification de la
production, la fabrication, la vente et la maintenance ;

f. gestion de la maintenance et du service-client (Plant Maintenance/Service
Maintenance - PM/SM) — prend en charge toutes les activités liées a la planification
(équipements de production), au traitement des tdches de maintenance (service

d’entretien) et du service apres-vente;



g. gestion des projets (Projects Systems - PS) — concerne la structuration des projets,
suivi des colits et des budgets, planification des capacités, efc. ;

h. transport (Logistics Execution - LE) — prend en considération la gestion des transports
entrants et sortants et la gestion des frais de transport ;

1. gestion des entrepdts (Warehouse Management - WM) — régit la gestion globale des

entrepots.

1.3.6.2 Le marché des ERP

Depuis I’apparition de SAP R/3, en 1992, et jusqu’'a aujourd’hui, plusieurs versions du
logiciel ont apparues sur le marché. Chaque version est sortie avec des améliorations
importantes, améliorations qui tenaient compte des nouvelles tendances du marché, des
nouvelles réalités économiques et de la concurrence, car apreés les années 90, d’autres

entreprises se sont lancées dans le domaine.

Parmi les compétiteurs de la compagnie SAP AG qui offrent des solutions ERP, nous
pouvons citer : Baan, Oracle, Peoplesoft, efc. D’aprés le cabinet d’analyse indépendant
américain AMR Research (AMR Research, 2002) le marché américain des ERP se partageait

ainsi en 2002 (voir la Figure 1.7).



Autre

Baan  pegplesoft
7% 10%

SAP
33%

Figure 1.7 Le marché américain des ERP en 2002.
Tiré de AMR Research (2002)
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Selon la méme source, en 2005, SAP occupait le premier rang parmi les vendeurs de

solutions ERP a I’échelle mondiale avec 43% de marché.

1.3.6.3 SAP R/3 aujourd’hui

Aujourd’hui la derni¢re version de SAP R/3 est la version 6 ou mySAP™ ERP qui est, selon

SAP, la premiére solution ERP a avoir réinventé les concepts de I'ERP pour les aligner aux

contraintes économiques d’aujourd’hui. Elle est caractérisée par :
p

a. une plus grande ouverture — en effet, elle permet la mise en place de nouvelles

pratiques de gestion sans remise en cause radicale de ’existant ;

b. une plus grande souplesse et capacité¢ a évoluer — elle propose des options souples

d’extension et permet une amélioration continue de 1’environnement de gestion de

’entreprise ;

c. une plus grande simplicité a mettre en ceuvre, a déployer et a utiliser — de ce fait, elle

accélére les cycles projets et diminue le cofit total de possession ;
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sa capacité a gérer les actifs de I’entreprise, a optimiser les processus de gestion
stratégique et les fonctions de support aux opérations ;

une efficacité globale — donnée par I’environnement collaboratif auquel tous les
membres de [’entreprise, les clients, les partenaires et les fournisseurs autorisés
peuvent accéder ;

ses dimensions nationale et internationale — elle tient compte des spécificités et des
obligations légales nationales, prend en charge plusieurs langues et devises
mongétaires, gere la paie et les ressources humaines ;

le retour sur investissement plus rapide — le temps de mettre en ceuvre les projets avec
mySAP™ ERP est beaucoup plus court et évite les surcotits non prévus initialement,

liés a I’acquisition d’options complémentaires ou de logiciels tiers.

SAP APO

Depuis 1998, SAP AG offre au marché leur premier systeme APS dans le cadre de la suite

des solutions mySAP™ Business Suite, sous le nom de SAP APO, qui est un outil de

planification et d’optimisation avancé (4ddvanced Planning and Optimisation System - APO).

Dans mySAP™Business Suite, on distingue les solutions suivantes :

a.
b.

e

mySAP ERP — progiciel de gestion intégré (Entreprise Resource Planning) ;
mySAP SCM — gestion de la chaine logistique (Supply Chain Management) ;
mySAP CRM — gestion relation clients (Customer Relationship Management) ;
mySAP PLM — gestion du cycle du produit (Product Life Cycle Management)
mySAP SRM — gestion relation fournisseurs (Supplier Relationship Management).

Ces solutions se caractérisent par le fait qu’elles puissent étre utilisées indépendamment les

unes des autres, car elles ont été congues pour s’intégrer avec les autres systémes

d’information de I’entreprise, qu’ils soient d’origine SAP ou non.



Selon SAP, mySAP SCM est une solution qui intervient a tous les niveaux de la gestion et de
I'optimisation de la chaine logistique et qui permet d’intégrer et de synchroniser tous les

processus de I’entreprise étendue.

SAP APO est une des solutions de mySAP SCM en ce qui concerne la gestion de la chaine
logistique. Il constitue la réponse de SAP devant la globalisation et les nouveaux défis
auxquelles les entreprises doivent faire face. Dans ’esprit de SAP, la gestion de la chaine
logistique consiste a gérer le flux des matieres, des informations et du capital dans un réseau,
qui prend en considération (voir la Figure 1.8) :

a. les fournisseurs ;

b. la production ;

¢. ladistribution ;

d. les clients.

Inforrration fow
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%

Supply Chain Optimization

> Increase customer responsiveness at least cost

Figure 1.8 La chaine logistique du fournisseur au client.
Tiré de SAPAG. APO010 (2004)

SAP APO vient compléter certaines lacunes du systéme SAP R/3. Les deux systémes sont

complétement intégrés. Utilisés de concert, ils couvrent tous les besoins d’une entreprise.



Vu sous cet aspect, le systeme SAP APO constitue 1’outil de planification et d’optimisation,
alors que SAP R/3 représente I’outil d’exécution. L’intégration solide entre les deux
systemes en temps réel donne la possibilité¢ a 'utilisateur d’accéder immeédiatement et de
maniere transparente aux données du systeme transactionnel SAP R/3. SAP APO permet
aussi l'intégration totale avec d’autres systémes ERP a I’aide d’une couche d’intégration

sophistiquée.

Selon SAP, il est primordial de gérer la chaine d’approvisionnement afin de :
a. réduire les couts d’achat de la matiére premiere et des produits finis ;
b. augmenter le niveau du service-client ;
c¢. réduire d’une fagon significative le niveau des stocks en main ;
d. utiliser les ressources d’une maniére optimale de fagon a augmenter les profits de

I’entreprise.

1.3.7.1 Mémoire vive (LiveCache)

Etant donné le volume important des données et la complexité des informations qui circulent
dans un réseau logistique, SAP propose un nouveau type de fonction de traitement des
données qui résident dans la mémoire centrale, nommé liveCache, qui permet 1’exécution
rapide d’un grand volume de calcul en temps réel. LiveCache tire parti de la configuration
multiprocesseur et geére des structures de mémoire de ’ordre de plusieurs giga-octets. La
technologie liveCache est rendue possible par la mémoire RAM de grande capacité a faible
prix, rendant inutile la copie des données du disque dur en mémoire centrale et vice-versa
durant le traitement transactionnel. Il en résulte un gain de performance et une réactivité
accrue aux exigences de la chaine logistique. La figure ci-dessous montre la différence de la
vitesse d’acces a la base des données dans un systeme standard en comparaison avec la

technologie /iveCache qui est approximativement 100 fois plus rapide.
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Figure 1.9 Vitesse d’accés a la base des données, standard vs liveCache.

Tiré de SAPAG APO010 (2004)

Par I'intermédiaire de /iveCache (qui permet de mettre les données en commun entre
plusieurs applications), SAP APO peut également gérer un environnement multi-systéme

(plusieurs compagnies, plusieurs usines) de maniere simultanée en jouant le role de serveur

global.

Le serveur d’optimisation APO Optimizer qui contient une bibliothéque d’algorithmes
d’optimisation avancés ainsi qu’un processeur de données trés puissant fait partie du systeme
SAP APO. 1l est utilisé pour résoudre les problémes d’optimisation et de planification
complexes. Ainsi, les données qui sont emmagasinées dans /iveCache servent & alimenter le
serveur d’optimisation. Le serveur d’APO s’integre également de fagon transparente avec le
module Business Information Warehouse (BW). Celui-ci communique a son tour avec
liveCache, dans le but d’extraire les données historiques et présentes des autres systémes au
profit de SAP APO. Inversement, il est utilis¢ dans I’évaluation des informations qui
proviennent d’APO en établissant des rapports avec I’outil de « Reporting BEx » qui est une

autre fonctionnalité de BW.

La Figure 1.10 illustre I’architecture du systeme SAP APO.
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Figure 1.10 Architecture de SAP APO.
Tiré de SAPAG. BC355 (2001)

1.3.7.2  Interface de base (Core Interface Framework - CIF)

L’intégration entre SAP APO et SAP R/3 se fait par l'intermédiaire de Core Interface
Framework (CIF). Avec les autres systémes non SAP, elle se fait a 1’aide de Business

Application Programming Interfaces (BAPIs) (voir la Figure 1.11).

CIF est une interface en temps réel qui est responsable du transfert de données entre un

systéme APO et un systéme R/3 ou entre un systeme APO et plusieurs systemes R/3.

BAPI est une fonction standard SAP orientée objet qui gére un objet de gestion SAP (qui est
appelée en temps réel par le systéme externe) avec ses méthodes. A titre d’exemple, un BAPI
de la fonction de gestion de la demande d’achat possede les méthodes suivantes :

a. création d’un ordre d’achat ;

b. modification de I’ordre d’achat ;

c. affichage de I’ordre d’achat.
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Figure 1.11 Intégration APO.
Tiré de SAPAG. APOO010 (2004)

Quand les deux systémes sont utilisés de concert (SAP R/3 et SAP APO), I’optimisation et la
planification se fait dans le systtme SAP APO. C’est a 1’aide de CIF que nous pouvons
désactiver certaines fonctions dans le systéme SAP R/3 et activer des fonctions similaires
dans le systtme SAP APO (qui sont plus puissantes). SAP s’appuie sur trois éléments pour
échanger ses messages entre ses différents systémes (voir la Figurel.12) :

a. Intermediate Document (IDoc) — est le document d’échange de données intra SAP ;

b. Remonte Function Call (RFC) — est le moyen d’appeler en temps réel des

fonctionnalités disponibles par un autre systéme ;
c. Application Link Enabling (ALE) — est Iinfrastructure d’échange de données qui

permet la communication entre systémes SAP et non SAP.
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Figure 1.12 Intégration a I’aide de CIF.
Tiré de SAPAG. APO010 (2004)

Conformément a la Figurel.13, les principaux modules disponibles dans le system SAP APO

sont :
a.
b.

C.

entrepot de données (Business Information Warehouse - BW) ;

controle de la disponibilité totale (Global Available to Promise - GATP) ;
planification de la demande (Demand Planning - DP) ,

planification du réseau (Supply Network Planning - SNP) ;

planification de la production et I’ordonnancement (Production Planning and
Detailed Scheduling - PP/DS) ;

écran de pilotage de la gestion de la chaine logistique (Supply Chain Cockpit - SCC).
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Figure 1.13 Intégration ALE et les fonctionnalités d’ APO.
Tiré de SAPAG. APO010 (2004)

1.3.7.3  Entrep6t de données (Business Information Warehouse - BW)

Le module BW est un composant de SAP SCM qui permet d’extraire et d’analyser des
données courantes et historiques provenant d’autres systémes SAP ou non SAP. Il est utilisé
dans le processus de la planification de la demande (DP), ou il a les rdles suivants :

a. extraction et entreposage de données historiques qui proviennent des différents
systtmes sources. Ces données sont utilisées pour des fins statistiques et
prévisionnelles ;

b. extraction et entreposage de données qui proviennent de /iveCache ;

c. saisie des résultats obtenus a la fin de chaque cycle de planification.

L'interaction entre BW et DP est présentée a la Figure 1.14. En effet, les données

transactionnelles (par exemple les données historiques) qui proviennent d une source externe
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(SAP et non SAP) sont entreposées dans I’InfoCube (magasin de données) qui est 1’objet
brincipal du BW. Ensuite, les données sont transférées a ’aide d’une interface (Data Mart
Interface) vers le systéeme APO ou pour fins de rapports ou d’analyses. Une fois les données
disponibles dans le systéme APO, elles peuvent étre utilisées par le module de planification
de la demande pour fins prévisionnelles. Suite a la planification, les résultats obtenus sont

entreposes a nouveau dans |’ InfoCube pour étre utilisés dans les rapports.

Sales Reporting Demand Planning

Historical Tl Planned

Data Historical
Mart b it} §
Interface e ‘* DP Data Mar:
Staging | |

® Sales Reporting E
@ Cunvulidalivis

® Enrichment

® Muld source

@ EW Serverdelivered with APO

Figure 1.14 Interaction entre BW et DP d’APO.
Tiré de SAPAG. APO010 (2004)

1.3.7.4  Controle de disponibilité global (Global Available to Promise - GATP)

Le module GATP offre une visibilité complete des produits sur I’ensemble du réseau en
temps réel, en fonction de leur date de disponibilité. Par exemple, une nouvelle commande
client déclenche I’outil GATP qui va chercher une solution efficace en proposant des dates,

des stocks ou des fabrications prévisionnelles.
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1.3.7.5  Planification de la demande (Demand Planning - DP)

Le module DP utilise des mode¢les de prévision élaborés pour réaliser un calcul de prévisions
réalisables et d’une grande précision. Les prévisions se basent sur les données historiques
(entreposées dans des /nfoCubes) qui proviennent du systéme SAP R/3 ou du systéme BW

(le choix du systeme se fait en sélectionnant comme source 1’ InfoCube correspondante).

Pour accroitre la fiabilit¢ de la prévision, le module autorise aussi les simulations, les
comparaisons de scénarios et les analyses (historiques, événementielles, gestion des produits
standard, erc.). DP permet également I’intégration de données externes comme d’autres
sources de prévision ou de variables exogenes (météo, température, efc.) en donnant ainsi la
possibilité de mesurer I'impact d’un €événement extérieur sur la consommation de produits et

implicitement sur la prévision de ventes.

La Figure 1.15 illustre les intrants du processus prévisionnel. Les intrants sont les données
historiques agrégées (par exemple les ordres de vente). Celles-ci peuvent étre utilisées par le
module de prévisions pour la planification sur plusieurs niveaux (région, produit,
localisation, efc.). Ainsi, les résultats obtenus sont entreposés dans [liveCache pour étre
partagés avec les collaborateurs, utilisés pour fins statistiques ou pour servir comme données

d’analyse pour le service d’information commerciale.
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Figure 1.15 Planification de la demande.
Tiré de SAPAG. SCM200 (2004)

1.3.7.6  Planification du réseau logistique (Supply Network Planning - SNP)

Le module SNP prend en considération les fonctions d’achat, de production, de distribution

et du transport au niveau du réseau entier en les englobant dans un modéle unique a 1’aide

duquel il est possible de simuler plusieurs scénarios. Ces scénarios seront utilisés comme

base de prise de décision sur un horizon de planification de court 3 moyen terme. Les

résultats sont des plans d’approvisionnement (multi-niveaux et multi-sites), de production et

de distribution optimaux (voir la Figure 1.16). L exploitation de ce module offre plusieurs

avantages :

a. laréduction du temps de propagation d’ordre d'achat dans le réseau ;

b. un niveau des stocks minimal ;

¢. une augmentation du niveau de service-client.

Un plan réaliste est ainsi défini pour chacune des ressources. Ce plan prend en considération

les facteurs suivants :

a. les capacités de stockage ;
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b. les capacités de distribution ;
c. les capacités de production ;
d. les possibilités d’échanges intersites ;
e. les colts de stockage et de transport ;

f. la situation actuelle des stocks de produits finis et des stocks de produits en cours.

Supply Network Planning (SNP)

=» Planning of material flow along

) .
s 8 & ‘g the supply chain

—_—

“ =» Planning of the mid- to long-term
[:J horizon
M ) - Finite Supply Network Planning,

bucket-oriented

s
i \

<J i (ot Tl < Prioritization of demands; supply
il Y optimization
24 __: A )
-» Result: Feasible plans
Supply Chain

Figure 1.16 Planification du réseau, SNP.
Tiré de SAPAG.SCM200 (2004)

1.3.7.7  Planification de la production et de ’ordonnancement (Production Planning
& Detailed Scheduling - PP/DS)

Le module PP/DS, permet de simuler et d’optimiser le PDP a capacité finie sur un horizon a
trés court terme : jours, minutes et secondes (voir la Figure 1.17). Il prend en compte toutes
les activités de la production en considérant I’ensemble des contraintes capacitaires des
ressources internes et des sous-traitants. Ainsi, il optimise la planification & court terme par
I’ordonnancement des ordres de fabrication sur chacun des sites et par le lissage a capacité

finie de la production.
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Il trouve donc la séquence optimale des ordres de fabrication, tout en tenant compte de

contraintes telles que :

a
b.

&

o

les cots ;
les temps ;
la qualité ;

les ressources matérielles et humaines.

Le plan obtenu est ensuite transféré au systeme d’exécution qui peut étre le systeme R/3 ou

tout autre systeme non SAP.

Customer

Plans production, external
procurement, and stock transfer
within the production plant to-the-
minute

Plans simultaneous material
requirements and schedules finite
capacity at operation level for the
short-term horizon

Takes order sequences into
account

Optimizes machine schedules
(sequences, lead times)

Transfers the planning results to
an execution system (such as the
Rf3 Shop Floor Control)

. Time

1.3.7.8

La distribution (Deployment and Transport Load Builder - TLB)

Figure 1.17 Les fonctions de PP/DS.
Tiré de SAPAG. SCM250 (2004)

Une autre fonction qui vient compléter la suite des modules et qui s’intégre de facon

transparente est la fonction de déploiement (Deployment) qui a le role de déterminer quelle
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demande va étre satisfaite par le réseau. Si les quantités produites sont égales aux quantités
planifiées dans le réseau, alors le syst¢tme va confirmer le plan en créant des stocks de
transfert. Mais si les quantités sont insuffisantes or excédent la demande, alors le systéme va
ajuster les quantités qui doivent étre transférées en fonction des priorités qui sont définies
dans le profil de déploiement.

Les quantités confirmées par le déploiement pour différents produits peuvent étre combinées
dans un ordre de transport a 1’aide de la fonction Transport Load Builder (TLB). Avec TLB,
il est possible de charger les moyens de transport a la capacité maximale ou minimale en
fonction des contraintes qui ont été définies dans le profil (volume, masse, nombre de
palettes, efc.). La fonction donne aussi la possibilité de prendre en charge plusieurs produits
dans le méme transport et méme de combiner plusieurs produits sur la méme palette dans le

but d’optimiser et de maximiser la capacité de transport.

1.3.7.9  Planification du transport et de I’ordonnancement de véhicules
(Transportation Planning/Vehicle Scheduling - TP/VS)

La solution de SAP pour la gestion du transport est le module de planification du transport et
d’ordonnancement des véhicules (Transportation Planning/Vehicle Scheduling - TP/VS) qui
s’ajoute a la suite des modules du systtme SAP APO. L’horizon de planification pris en
considération par le module est de moyen a long terme (géré par TP) jusqu’a trés court terme

(géré par VS).

Les fonctions contrélées par le module sont :
a. les modes de transport ;
b. les transporteurs ;
c. les itinéraires en fonction des prix, des contraintes de transport et des délais de
livraison ;

d. les expéditions et les réceptions.

Parmi les avantages de ce module, on peut citer :

a. centralisation de la gestion de transport ;
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b. réduction des frais de transport ;
c. optimisation de la flotte des véhicules ;

d. gain dans la ponctualité des livraisons.

La Figure 1.18 nous montre les modules qui sont impliqués dans le processus de planification
dans le syst¢tme SAP APO, leurs relations et le flux d’information qui en résulte suite a la

planification réseau.
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 Deployment

Figure 1.18 Les processus dans APO.
Tiré de SAPAG. APO010 (2004)

1.3.7.10 Ecran de la gestion de la chaine logistique (Supply Chain Cockpit - SCC)

Le module SCC est un outil de surveillance et de supervision de la chaine logistique a tous
les niveaux de la planification qui s’appuie sur un moteur d’alerte configurable. Il gére et
contrdle tous les autres modules d’APO avec lesquelles il est complétement intégré. De

méme, il dispose d’un outil graphique trés sophistiqué qui permet un pilotage complet et en



temps réel de la chaine logistique. Par exemple, une alerte se déclenche si un retard dans la
livraison d’un produit est enregistré. Ainsi le planificateur peut prendre une décision rapide
pour résoudre le probleme, soit par une nouvelle planification au niveau de la production, soit

par une nouvelle planification du réseau de la chaine logistique.

La Figure 1.19 montre les modules du systéme APO (DP, SNP, PP/DS, efc.) qui sont intégrés
avec SCC a I'aide d’une interface (4PO Alert Repository) et dont le role est de stocker les

alertes, les afficher (monitoring), et exécuter les corrections nécessaires.

Problem resolution

' Example:
APO 5 Production
Alert Planning /
epository D etailed
Scheduling

Supply Network
Planning

Alert Monitor

Figure 1.19 L’intégration du module SCC avec les autres modules d’APO.
Tiré de SAPAG. APOO010 (2004)

1.3.7.11 Algorithmes et méthodes de calcul

Chaque module impliqué dans le processus d’optimisation du réseau posséde des algorithmes

et des méthodes de calcul spécifiques et sophistiqués.



43

Ainsi le module DP possede plusieurs méthodes de calcul pour les prévisions dont les plus
importantes sont :

a. le lissage exponentiel (Exponential Smoothing) ;

b. la méthode Holt - Winter ;

c. laméthode Croston ;

d. plusieurs méthodes d’analyse de régression.

Pour résoudre les problemes d’optimisation, le module SNP utilise la programmation linéaire
ou des heuristiques pour obtenir une solution. Les méthodes de planification et les
algorithmes disponibles sont :
a. SNP Heuristique — heuristique de type locale (Local Heuristic), heuristique de type
réseau (Network Heuristic), heuristique de type multi-niveau (Multi Level Heuristic) ;
b. Capable-to-Match (CTM) — basé sur la propagation des contraintes ;
c. SNP Optimisation — bas¢ sur la programmation lin€aire (Linear Programming - LP)
et la programmation linéaire en nombres mixtes (Mixed Integer Linear Programming

- MILP) qui utilise CPLEX de ILOG comme moteur d’optimisation.

Le module PP/DS, qui a besoin d’une optimisation beaucoup plus complexe que le SNP étant
donné la complexité des contraintes a résoudre, utilise 1’algorithme génétique (Genetic
Algorithms - GA) ou la programmation linéaire en nombres mixtes pour arriver a une
solution optimale. Parmi les principales méthodes de planification nous pouvons citer :

a. planification de lots standards (Planning of standard lots) ;

b. planification de quantités en déficit (Planning of shortage quantities) ;

c. planification du réapprovisionnement (Reorder point planning) ,

d. procédure de Groft ;

e. ré-ordonnancement ascendant et descendant (rescheduling bottom-up, top down).

Le module de déploiement se sert d’un algorithme par séparation et évaluation progressive
(Branch and Bound Algorithm — B&B) qui est une méthode d’optimisation combinatoire et

discréte.
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En fonction du probleme spécifique, continu ou non continu (discret), le module de
distribution se base sur des algorithmes d’optimisation linéaire (simplexe primal, simplexe
dual, méthode du point intérieur) ou des algorithmes d’optimisation discréete (B&B par

exemple.).

1.4 Autres recherches effectuées dans le domaine

Un exemple théorique de description du domaine de la chaine logistique par la perspective du
systeme SAP et la fagon dont celui-ci s’y intégre, est donné dans Bansal (2003). L auteur
présente le role du systeme SAP APO dans le domaine de la chaine logistique, ses principales
fonctions et les algorithmes de calcul utilisés dans la planification et ’optimisation de la

chaine logistique.

Dans un autre article Bansal (2002), I"auteur met en exergue les perspectives de la simulation
dans la chaine logistique, ses avantages en termes de coflit et de temps et la maniere dont la

méthodologie d’implantation s’integre avec les besoins des clients.

Gunther er al. (2006) font une étude comparative entre le module de planification de la
production PP dans SAP APO et la planification a 1’aide de la programmation linéaire en
nombres mixtes. Ils appliquent les deux méthodes sur un cas particulier de la planification en
bloc dans I'industrie de consommation des biens. Les ordres en bloc sont représentés par des
ordres de production a séquence prédéfinie avec dimensions variables. Les résultats de cette
¢tude préconisent le systtme SAP APO qui a été préféré pour supporter la planification en

bloc.

Dickersbach (2005), fait une description de I’architecture, de la structure de base et de
’interaction qui existe entre différents systeémes et modules de SAP APO. Il fait une
description détaillée des modules d”APO, leurs fonctionnements et leurs intégrations.

Knolmayer et al. (2002) font une description théorique détaillée des modules de SAP APO,

I’intégration entre celui-ci et le systeme SAP R/3 et avec d’autres systémes non SAP.
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Straube et Beyer (2005) font une approche pratique de planification a I’aide du systeme SAP
APO en utilisant le module SNP d’APO. IlIs utilisent plusieurs méthodes de planification
(heuristique, capable d’apparier, multi-niveau) pour planifier le réseau dans un cadre restreint
et en n’utilisant que le module SNP. Comme méthodologie de travail, ils proposent la
création des données maitresses et transactionnelles directement dans le systeme APO pour
faciliter le travail, sans avoir recours a I’intégration avec le systeme SAP R/3. Ensuite, le
réseau est bati par I’assemblage des données maitresses dans un modele unique sur lequel
s’applique les méthodes de planification mentionnées. Suite a la méthodologie proposée,
aucune interprétation des données n’est proposée par les auteurs. L’étude de cas reste d’une

importance sans mesure du point de vue de la méthodologie de travail.

En ce qui concerne les études basées sur le systtme SAP R/3, une étude particulierement
intéressante est celle faite par Gannoune (2001). Dans ce mémoire, [’auteur prend en
considération le flux d’information qui nait dans un réseau et ce pour un environnement de
production spécifique. Le réseau ainsi considéré est constitué des éléments suivants :
a. le module de production PP de SAP R/3 (en vue de faire la planification de la
production a court terme en mode infinie) ;
a. un logiciel d’ordonnancement (pour le nivellement) ;

b. I'atelier de production.

Il est important de noter que le logiciel d’ordonnancement et I’atelier de production utilisés

sont controlés et gérés par les outils « Rockwell Automation » et « Rockwell Software ».

Dans I’étude de cas faite dans Kolezakis et Loucopoulos (2003), une analyse de 1’opportunité
de choisir le module PP du systeme SAP R/3 dans un processus de réingénierie a été mené.
Les auteurs décrivent brievement les modules du systeme SAP R/3, leur interaction et le flux

d’informations associé a chacun de modules.

Wagner (2007) met en évidence la gestion de la chaine logistique a 1’aide du logiciel SAP

R/3. Les processus spécifiques de la chaine logistique sont mis en évidence et détaillés par



46

une méthodologie de travail approfondie. L ouvrage reste d’une trés grande importance du

point de vue pratique et une référence dans le domaine de la chaine logistique.

1.5 Conclusion

Dans ce chapitre, nous avons présenté notre problématique de recherche et mis le point sur
les objectifs de ce travail. Nous avons passé en revue plusieurs concepts relatifs a la
planification des ressources d’une entreprise (locale et en réseau). En particulier, nous avons
donné un historique des différents outils de planification qui ont été développés, aussi bien au
niveau de la planification locale qu’a 1’échelle de la SCM. Nous avons également présenté
les systemes SAP R/3 et SAP APO. Une revue des recherches effectuées dans le domaine a

été faite.

Le chapitre suivant présente la méthodologie poursuivie ainsi qu'une description des étapes

d’implantation des scénarios proposés.



2.1

CHAPITRE 2

METHODOLOGIE

Introduction

La méthodologie poursuivie dans ce mémoire est celle développée et présentée par

Ramudhin, ez al. (2008) dans plusieurs ateliers organisés par SAP University Alliance. Dans

les sections suivantes, nous allons présenter les principes fondamentaux qui sont a la base du

systeme SAP R/3, une description bréve de la compagnie « Fitter Snacker », les réglages

nécessaires a I'intégration des deux systemes et les modifications qui doivent étre apportées a

la base de données originale « Fitter Snacker ».

2.2

Principes de base dans le systeme SAP R/3

La structure organisationnelle de I’entreprise est reprise dans SAP selon les objets

structurants suivants (voir la Figure 2.1) :

a.

d.

client — représente 1’entité organisationnelle la plus haute définie dans le systéme SAP
R/3 qui contient toute la base de données nécessaire pour le fonctionnement du
systeme ;

société — représente une entité indépendante du point de vue comptable, qui contient
sa propre comptabilité. Une ou plusieurs sociétés peuvent étre assignées au client ;
usine — c¢’est I’endroit ou les matériaux ou les produits sont fabriqués et les services
sont fournis. Les sous-divisions de cette unité organisationnelle sont
’approvisionnement, la production, la maintenance et la planification. Une ou
plusieurs usines peuvent étre assignées a la société ;

entrepot — c’est le lieu ou les matériaux sont entreposés. Un ou plusieurs entrepdts

peuvent étre assignés a I’usine.
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Structure organisationnelle dans SAP R/3
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Figure 2.1 Structure organisationnelle dans SAP R/3.
Tiré de SAPAG. LO050 (2001)

Chaque ¢lément organisationnel est constitué lui-méme d’autres éléments spécifiques. Ceux-

ci vont étre €lucidés tout au long de ce mémoire.

23 Description de la compagnie « Fitter Snacker » et les codes définis dans le
systéeme

« Fitter Snacker » est une compagnie petite dont le siége social est au Michigan, Etats-Unis.
La compagnie est spécialisée dans la fabrication de deux types de barres énergétiques :
énergie avancée (NRG-A) (voir I’Annexe I pour la nomenclature) et protéines pour le corps
(NRG-B). La structure organisationnelle de la compagnie « Fitter Snacker », vue sa grandeur,
n’est définie que sur deux niveaux.

Le premier niveau représente le siége social de la compagnie qui comprend les départements
de finances et de comptabilité, de marketing, d’achat, de vente et de ressources humaines.
Dans le systéme, le siége social est représenté par un code « XXFS » dont les deux premiers
identifiants « XX » peuvent prendre des valeurs entre 00 et 99. Ceci permet de choisir une

copie sur laquelle le travail s’effectuera.
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Le deuxiéme niveau représente 1’endroit ou le processus manufacturier a lieu, ¢’est-a-dire
'usine. Elle est identifiée dans le systéme par le code « XXPT » et se compose de deux
lignes de production (Standard Mixer Line et Baking Line) et de trois entrepdts (100, 200 et
300) pour les produits finis, semi-finis et matieres premieres respectivement. Les matériaux
sont codifiés en fonction de numéro de copie dans laquelle on travaille et en fonction de leurs
états de transformation pendant leur cycle de fabrication. Ainsi le produit fini est symbolisé
par la lettre « F », le produit semi-fini par la lettre « S » et la matiere premiere par la lettre
« R ». Les matériaux et leurs codes assignés pour chaque entrepot en fonction de la copie de
travail sont les suivants:
a. entrepot 100 pour le produit fini — « XXF100 » pour NRG-A et « XXF110 » pour
NRG-B ;
b. entrepot 200 pour les produits semi-finis — « XXS200 » pour la pate de NRG-A et
« XXS210 » pour celle de NRG-B ;
c. entrepot 300 pour les matieres premicres — en nombre de douze, de « XXR300 »

jusqu'a « XXR420 ».

Entre les entrepdts et les lignes de production, il y a un flux continu de matériaux pendant le
cycle de fabrication. La stratégie de production choisie par la compagnie est de travailler
avec des lots fixes et sur stocks, ces derniers sont utilisés comme éléments tampons en cas de

forte demande (voir la Figure 2.2).
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Figure 2.2 Stratégie de planification.
Tiré de SAPAG. SCM240 (2004)

Le processus de fabrication est le suivant (voir la Figure 2.3) : la matiere premiere qui entre
dans la composition du produit fini est mélangée pendant une certaine période de temps dans
le centre de production Standard Mixer Line (ayant quatre capacités individuelles). Il en
résulte deux produits semi-finis (Dough NRG-A et Dough NRG-B) qui sont des pates
contenant tous les ingrédients nécessaires établis préalablement par la recette. Ensuite la pate
est transportée a la ligne de cuisson Baking Line (ayant une seule capacité) ou la pate est
modelée, découpée et maintenue pour un certain temps a une température constate, d’ou en
résulte le produit fini « NRG-A » ou « NRG-B ». L’étape d’emballage n’est pas prise en

considération dans le scénario étudié.



51

Work Centers for Fitter Sn'écker

o~ Mixer 2
S =
= o
] N’
= b]
L . (48]
= Snack Bar Line 2
2 Mixer E
< f
S0

= :
- 2
5 Mixer <
= 3
f—‘: =
= _ =
z Production (200) =
< 3 E
o Mixer =

© 2005 by SAP AG All nghts reserved

Figure 2.3 Processus de fabrication « Fitter Snacker ».
Tiré de SAP AG (2005)

Pour combler ses besoins en matiére premiere, la compagnie s’approvisionne a partir de cing
fournisseurs avec lesquels elle a établi préalablement les conditions et le prix d’achat. On
présume qu’aucun fournisseur ne possede la capacité suffisamment grande pour couvrir tous
les besoins en matiére premiere. Ainsi les fournisseurs Climax Cereals. Grand Rapids Grains
et Oshtemo QOats ont été choisis comme fournisseurs pour les matériaux « XXR380 » et
« XXR420 ». Les autres matériaux vont étre procurés par I’intermédiaire de Battle Creek
Baking et Farmington Food Product. Les cinq fournisseurs sont situés dans le méme état du
Michigan mais dans des villes différentes et sont caractérisés par leur code postal et leur
adresse juridique :

a. Climax Cereals — ville de Climax ;



La compagnie fait affaire avec quatre clients avec lesquels elle a déja établi un prix de vente,
des rabais en fonction de la quantité¢ achetée et des conditions de paiement. Comme les

fournisseurs, ils sont situés dans le méme état, mais dans des villes différentes. Les clients de

Grand Rapids Grains — ville de Grand Rapids ;

Oshtemo Qats — ville de Kalamazoo ;

« Fitter Sancker » sont les suivants :
West Hills Athletics Club — ville de Kalamazoo ;
Houghton Health Club — ville de Houghton ;

a
b.

2

La Figure 2.4 montre la composition de la chaine logistique de la compagnie « Fitter

Health Express — ville de Livonia ;

Meijer, Inc. — ville de Grand Rapids.

Snacker » sous sa forme originale.

Battle Creek Baking — ville de Battle Creek ;

Farmington Food Product — ville de Farmington Hills.

Vendors

Farmington Food
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Figure 2.4 Chaine logistique de la compagnie « Fitter Snacker ».

Tiré de Chelly et Savard (2005)




2.4 Extension du scénario « Fitter Snacker »

Pour avoir un modele plus proche de la réalité nous avons ajouté deux centres de distribution
au réseau original de « Fitter Snacker », ces centres sont identifiés « XXDI1 » et « XXD2 ».
Au niveau de chaque centre de distribution, nous avons défini le produit fini « XXF100 » et
I'entrep6t 300 pour son entreposage. Il est important de mentionner que méme si les
entrepOts ainsi créés portent un identifiant identique (300) dans chacun des centres de
distribution, ils sont totalement indépendants les uns des autres. La méme remarque peut étre

faite entre ces entrepdts et celui créé au niveau de 1’usine.

Apres leur création, les deux centres de distribution ont été intégrés dans le scénario en les

assignant a la compagnie XXFS.

2.5 Modification de la base de données « Fitter Snacker » dans SAP R/3

Pour pouvoir faire la planification dans le systtme SAP APO, quelques modifications a la

base de données « Fitter Snacker » sont nécessaires.

Plusieurs méthodes de planification sont disponibles dans le systeme SAP R/3 pour la
planification des besoins matieres. Ainsi, le type de planification pour les produits (finis,
semi-finis et matieres premiere) a ¢été changé de type MRP, qui est spécifique au systéme
SAP R/3, au type XO (voir la Figure 2.5). Le type XO nous permet d’avoir une explosion de
la nomenclature pendant la planification des matériaux dans le systeme SAP APO et de

désactiver la planification dans le systeme SAP R/3.
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Figure 2.5 Type de planification (XO).
Tiré de SAPAG. SCM200 (2004)

D’autre part, la création d’un modele de production dans le systéme SAP APO nécessite
I’extension des caractéristiques des centres de production préalablement définis dans SAP
R/3. En particulier, les ressources ont été étendues a I’aide de la fonction « APO Resource ».
Les routages et les versions de production pour les produits finis et produits semi-finis ont

également été définis.

Ainsi, au niveau de la fonction 4PO Ressource, la ressource Bakeline a été définie comme
une seule ressource avec activités multiples (Single Mixed Resource) et la ressource Mixers a

été définie comme une ressource multiple avec activités multiples (Multi Mixed Resource).

Puisque nous avons deux nomenclatures composées d’un seul niveau, un pour le produit fini
NRG-A4 (XXF100) et ’autre pour le produit semi-fini Dough NRG-A4 (XXS200), les routages

ont été créés pour les deux.
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A laide des routages, nous avons défini au niveau de chaque centre de production les
éléments suivants (voir la Figure 2.6) :

a. le produit final a fabriqué ;

b. les dimensions des lots ;

c. les activités de réglage et de production ;

d. le temps pour les activités de réglage et de production ;

e. les composants nécessaires a la fabrication du produit final.

Scheduling using routings and work centers
| Routing PUMP
Operation 30 Faint casing
,. W e 3 i »\w.»»w,«»»»\w»/,-mmumx\
heduling a
o o basis )E
standard [ o 15071
e N Standard values for the
el = kil operation used in the
;.E,ﬁ 1. Setup N scheduling formulas of the work
- center result in:
Machine E 15 min l S ;
| W || ey = Fixed time elements
Personnel [ %0 | (independent of lot size)
ot LA - ﬁ [ 2. Processing | =¥ YVariable time elements
| Variablel | | ¢ descsmessssatasns (dependent on lot size)
e | [ indradwy

Figure 2.6 Le routage.
Tiré¢ de SAPAG. SCM200 (2004)

La version de production a le réle de combiner la nomenclature (BOM) avec le routage et ses
opérations (voir la Figure 2.7) en donnant naissance dans le systtme SAP APO & un modeéle
de production (Production Process Model - PPM), aprés son transfert par I’intermédiaire de

CIF.
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A l'aide des opérations, nous avons défini les intrants pour chaque opération (les

composantes consommeées) et les extrants (les composants qui résultent suite a I’exécution de

I’opération).

Material astr i G5

Routing and Bill of Material

|| Production Version 0001 ol

Supply Chain Planning

Routing

B Op. 10  Mat,

PR -—

=

0p.20 |

'!

Op. 30 ;

o

Y

S

the routing

Clornponant assigimoent in

= Components are procured &
consumed at the beginning of
the operations to which they
are assigned.

Figure 2.7 Version de production.

Tiré de SAPAG. SCM200 (2004)

2.6 L’intégration du syst¢tme SAP R/3 et SAP APO a I’aide du CIF

Comme nous avons précisé a la section 1.3.7.2 le CIF est responsable du transfert de données

maitresses et transactionnelles en temps réel entre les deux systemes, SAP R/3 et SAP APO.

La configuration du CIF et une étape cruciale dans notre projet et consiste a faire les sept

étapes suivantes (voir la Figure 2.8 pour les cinq premieres étapes) :

a. Etape 1 : définition des deux noms logiques (logical names) dans les deux systémes.
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b. Etape 2 : assignation du nom logique au client. Chaque systéme est défini par un
numeéro de client qui représente I’adresse physique de la compagnie.

C. Etape 3 : connexion des deux systémes; un « Remote Function Call » (RFC) est
défini pour chaque systéme. Le RFC est assigné au nom logique et sert a appeler
’autre systeme par I’intermédiaire d’une adresse IP.

d. Etape 4 : définition dans le systeme SAP R/3 de la version du systéme SAP APO.

e. Etape 5 : établissement du lien entre le systéeme émetteur et du systéme récepteur.

Between an ECC system and an SCM system (APQ)

- Names for ECC and SCM exist in ECC
= Names for ECC and SCM axist in SCM

= The logical ECC sysifem is assigned to ECC clients
- The logical SCM system s assigned to SCM clients

= Target host for the logical ECT system s known
- Targat host for the logics! SCM systent is known

%m ECC the (APQ) targst system is knowa

@ The release of the (APCY target system s inown

Figure 2.8 Configuration du CIF.
Tiré de SAPAG.SCM210 (2006)

Par I’intermédiaire des noms logiques, le systtme SAP APO peut étre intégré avec plusieurs
systtmes SAP R/3 a la fois. La condition est d’appartenir au méme groupe d’affaire
(Business System Group — BSG). Ainsi, pour la configuration du CIF, nous avons ajouté
deux autres étapes (voir la Figure 2.9) :

a. Etape 6 : création du groupe d’affaires.

b. Etape 7 : assignation des noms logiques au groupe d’affaires.
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Figure 2.9 Création du groupe d'affaire.
Tiré de SAPAG. SCM210 (2006)

Suite a I’intégration des deux systémes, la communication entre les deux systémes est établie
mais pas encore terminé puisque le transfert effectif des données du systeme R/3 vers APO

se fait a 1’aide des modeles d’intégrations qui seront décrits en détail a la section suivante.

2.7 Transfert de données de SAP R/3 vers SAP APO a ’aide de CIF

Pour transférer les données maitresses et transactionnelles du systéme SAP R/3 vers SAP
APO, nous avons besoin de créer des modeles d’intégration. Il est conseillé de créer un
mode¢le d’intégration pour chaque objet transféré (localisation, matériaux, fournisseurs, etc.),
afin de pouvoir mieux controler le transfert et de le tracer dans le cas ou le transfert ne serait
pas complété. Ceci a I’avantage de permettre d’intervenir de fagon ponctuelle pour chaque

objet individuel pour fin de traitement des erreurs de transfert.



Ainsi un modele est défini par (voir la Figure 2.10) :

a. nom du modele — le nom doit référer a I’objet transféré ;

b.
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systeme ciblé (Target System), défini par le nom logique — le nom logique du systeme

vers lequel nous voulons transférer les objets (SAP APO) ;

nom de ["application — le nom de I’application correspondante dans le systeme APO

(matériaux, localisation, centres de travail, efc.).

1. Generate integration model

f Mame

; Target swstem |

B Determine name and APO
= o 2 ey Plxnt
target system s il

B Select master data " Resource

2. Generate integration model

B + Integration model is active

E¥ Master data will be transferred

Figure 2.10 Modé¢le d'intégration.
Tiré de SAPAG. SCM210 (2006)

Les objets maitres sélectionnés pour le transfert dans le systéme SAP APO sont :

s ®

o o

5 o oo

—

usine — une usine (XXPT) ;

centres de distributions — deux centres de distributions (XXD1 et XXD2) ;
fournisseurs — cing fournisseurs ;

clients — quatre clients ;

maticres — pour I’usine (XXF100, XXS200, XXR300 — XXR420) ;
matieres — pour les centres de distribution (XXF100) ;

centres de travail — Bakeline et Mixers ;

modeles de production — pour NRG-4 et la pate Dough NRG-A ;

les fiches d’achats — avec les cinq fournisseurs de matiéres premiéres.
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Les versions de production sont retrouvées dans le systétme SAP APO comme modéles de
production. Les matériaux deviennent des produits dans APO. Les usines, les centres de
distribution, les clients et les fournisseurs dans le systtme SAP APO sont définis comme des
localisations (Locations). La figure ci-dessous montre clairement la correspondance entre les

données maitresses du systéme SAP R/3 et du systéme SAP APO.

- SAP APO Master Data for In-house Production

SAP APO master data

l.ocation

Product

Work centeriCapacity Resource

Production version
=» Routing
| < Bill of material (BOM)

¢ FProduction process model 28

@ SHP £G 2002

Figure 2.11 Données maitresses dans le systéme SAP R/3 et leurs équivalents dans le
systeme SAP APO.

Tiré de (SAPAG.SCM242, 2006)

Les objets transactionnels sélectionnés pour le transfert dans le systtme SAP APO sont (voir
la Figure 2.12) :

a. ordre de planification (planned order) ;

b. ordre de production (production order) ;

c. ordre de réquisition (purchase requisition) ;
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d. ordre d’achat (purchase order) ;

e. ordre de vente (sales order).

; ECC Transaction Dat'a’

| Core Interface
Purchase orders CIF

Purchase requisitions | § Orders B
L S.les orders - g - Replenishment order
Blshriad arders integration | - Manufacturing order

model - Procurement order

Planned independent
requirements
Reservations

Stock ...

{Distinction
by ATP category)

Figure 2.12 Transfert des données transactionnelles.
Tiré de SAPAG. SCM210 (2006)

Une fois les modéles créés, ils doivent étre activés ['un aprés ’autre pour le transfert dans le
systtme SAP APO (voir la Figure 2.13). Suite au transfert, un message de confirmation
apparaitra. Pour s’assurer que le transfert s’est effectivement réalisé, la seule solution est

d’aller vérifier dans le systeme SAP APO.
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Figure 2.13 L'activation du modéle d'intégration.

Tiré de SAPAG. SCM210 (2006)

La plupart des objets transférés ont les mémes identifiants que dans le systeme SAP R/3,
mais il y a quelques exceptions. Ainsi les identifiants des centres de production Bakeline et
Mixers sont précédés de la lettre « W » devenant ainsi WBakeline et WMixers. Ils sont

considérés comme €tant des ressources dans le systeme SAP APO (voir la Figure 2.14).
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Figure 2.14 Centres de travail dans le systéme SAP R/3 et SAP APO.
Tiré de SAPAG. SCM210 (2006)

2.8 Conclusion

Ainsi, dans ce chapitre, comme étapes préparatoires, nous avons explicité la structure
organisationnelle de I’entreprise sur laquelle s’appuie le systéme SAP R/3. La description et
le processus d’affaires de la compagnie « Fitter Snacker » ont été mis en évidence, en
particulier la structure organisationnelle, la logistique interne et les relations avec les

fournisseurs et les clients.

Dans ce projet, nous avons ajouté deux centres de distribution et nous les avons intégré dans
le scénario de base afin de rendre le réseau plus réaliste. Ensuite, nous avons explicité la
maniére de configurer le systtme SAP R/3 pour qu’il puisse s’intégrer avec le systtme SAP
APO dans le scénario que nous réaliserons. Ainsi, dans le systtme SAP R/3, des
modifications ont €t€ apportées a la base de données originale de « Fitter Snacker » et une

partie des données maitresses supplémentaires spécifiques au systéme SAP APO a été créée.
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Par la suite, nous avons donné une bréve description des étapes a suivre pour assurer
I’intégration entre les systemes SAP R/3 et APO.
Une fois I'intégration réalisée, les données maitresses et transactionnelles ont été transférées

dans le systéeme SAP APO a I’aide de plusieurs modeles d’intégration.

Dans le chapitre suivant, nous allons montrer la maniere de monter le scénario dans le

systeme SAP R/3.



CHAPITRE 3

SCENARIO A REALISER AVEC LE SYSTEME SAP R/3

3.1 Introduction

Pour réaliser le scénario a I’aide du systéme SAP R/3 nous utilisons la base de données de la
compagnie « Fitter Snacker » déja existante dont la description a été faite a la section 2.3.
Plus loin, nous allons mettre en évidence les changements et le développement nécessaires a
apporter a la base de données originale pour la réalisation du scénario avec le systeme SAP

R/3.

Tout d’abord, nous choisissons un ensemble de données dans le systeme SAP R/3 auquel on
ajoute les deux centres de distribution dans lesquels nous avons défini le produit fini NRG —
A et I'entrep6t 300 pour son stockage. En plus, des routages sont créés pour le produit fini et
semi-fini au niveau des centres de travail (Bakeline et Mixers). Ceux-ci étant faits, le scénario
a réaliser dans le systeme SAP R/3 comporte trois processus distincts :

a. processus de production ;

b. processus d’approvisionnement ;

c. processus de vente.

Tel que présenté a la Figure 3.1, chaque processus englobe plusieurs activités.
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Figure 3.1 Scénario SAP R/3.
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3.2 Création des prévisions et du plan industriel et commercial (PI1C)

L’outil de prévision le plus complet dans SAP R/3 est disponible dans la transaction du plan
industriel et commercial - PIC (Sale and operation planning - SOP) (voir 'Annexe II pour la
création des prévisions et du plan global de vente). Le PIC nous donne la possibilité de
définir les objectifs opérationnels de ventes, de fabrication et d’autres objectifs de la chaine
logistique en fonction des données historiques, existantes et prévisionnelles (voir la Figure
3.2). Par l'intermédiaire de cette transaction, nous avons la possibilité¢ de calculer les
prévisions, le plan de vente et le plan de production sur un horizon de moyen a long terme
(stratégique), en fonction de plusieurs critéres (donnés historiques, niveau du stock, jours
d’approvisionnement, efc.). Finalement, nous pouvons fixer les capacités et autre ressource

requises pour atteindre les objectifs établis.

SOP provides a method for:
« Sales planning
» Production planning
» Feasibility estimates

<—HA=—4zZ2PCcO

B stock
{ Sales Plan

Master Plan

Capacity estimate

Figure 3.2 SOP plan.
Tiré de SAPAG. SCM240 (2004)

Le systeme est capable de calculer les prévisions pour plusieurs produits appartenant au
méme groupe simultanément. Ces produits vont étre désagrégés par la suite en utilisant les

proportions historiques. Pour cela, il est nécessaire de créer un groupe de produits dans lequel
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les produits sont représentés par de proportions. Dans notre cas, nous avons un seul produit
fini (NRG-A) et la planification sera faite en fonction de celui-ci. Ensuite, utilisant les
données historiques des trois derniéres années, nous avons calculé la prévision pour les
prochains 12 mois. Le systéme posséde plusieurs stratégies de calculs pour les prévisions
(voir la Figure 3.3). Parmi elles, nous pouvons énumérer :

a. le modele constant — les prévisions résultantes sont constantes ;

b. le modele automatique de sélection — le systéme vérifie la saisonnalité et la tendance
tout d’abord. S’il trouve des valeurs pour ces deux parametres, alors il va appliquer
cette stratégie, sinon le modele constant va étre choisi et appliqué aux valeurs
historiques ;

c. le modele saisonnier — le systeme vérifie la saisonnalité¢ des données historiques, la
prévision résultante étant aussi avec saisonnalité ;

d. le modéle avec tendance — le systeme vérifie la tendance des données historiques et la
prévision résultante étant aussi avec tendance ;

e. le modele avec saisonnalité¢ et tendance — le systeme vérifie la saisonnalité et la

tendance. Le résultat est une prévision avec tendance et saisonnalité.

Pour chaque stratégie de calcul, les facteurs de lissage a, B et y sont définis.
a. o — facteur de lissage pour le modele constant ;
b. B — facteur de lissage pour le modele avec tendance ;

c. y— facteur de lissage pour le mod¢le avec saisonnalité.

Pour le calcul de la prévision, nous avons utilisé plusieurs méthodes avec les facteurs o, B, v
égaux a 0.30. Ainsi, pour trouver la meilleure prévision, trois simulations avec des méthodes
de prévisions différentes ont été effectuées. Les méthodes choisies sont :

a. la méthode avec tendance ;

b. la méthode avec saisonnalité ;

c. la méthode avec saisonnalité et tendance.
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Figure 3.3 Sélection du modéle.
Tiré de SAPAG. SCM525 (2005)

La meilleure prévision a été choisie en fonction des erreurs de calcul suite aux simulations.
Parmi les erreurs de calcul que le systéme est capable de calculer, notons 1'écart moyen
absolu (MAD) et I’erreur totale. Nous avons choisi de prendre en considération la méme

erreur que nous avons choisie dans le choix de la meilleure prévision dans le systéme SAP

APO, le MAD.
1 n
MAD = ;Z |P(t) -V (1) (3.1)
-1
Ou:

V(1) = la valeur réelle de la demande
P(t) = la valeur donnée par la prévision
n  =nombre de périodes

t = temps
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Ainsi, la prévision retenue est saisonniere; ses valeurs ont été copiées dans le plan de vente
pour la prochaine année et utilisées dans la planification de la production et
d’approvisionnement en matieres premicres. Dans la méme transaction, nous avons la
possibilité de corréler le plan de vente avec le plan de production ainsi qu'avec le niveau du
stock qui est introduit manuellement. Le plan de production final est un plan brut (Rough-cut

capacity planning) qui ne tient pas compte de la capacité des ressources.

3.3 Gestion de la demande (DM)

Une fois calculé, le plan global de vente est envoyé a la gestion de la demande (Demand
management - DM) ou a lieu la désagrégation, ce qui en résulte un plan pour chaque produit
individuellement (cas du groupe de produit) (voir la Figure 3.4). Dans notre cas, comme il
s’agit d’un seul produit, le résultat est un plan des besoins indépendants pour le produit fini

NRG-A. Le DM détermine les dates des besoins.

Pour créer le programme de production, il est nécessaire de définir une stratégie de
planification pour chacun des produits. Cette stratégie permet de planifier la méthode de
production ou d’achat d’un produit. La stratégie permet également de spécifier si la
fabrication doit étre unitaire (déclenchée par les commandes clients) ou sur stock. Dans notre
scénario, la stratégie choisie est la fabrication sur stock et planification avec montage final
(stratégie 40 dans le systeme SAP R/3). Elle est utilisée surtout quand on peut prévoir les
quantités a produire pour le produit fini. Cette stratégie de planification nous permet de réagir
rapidement aux besoins clients puisque le programme de production est ajusté

dynamiquement en fonction de la situation des besoins actuels.

Le résultat du DM est le programme de production qui fait la distinction entre les besoins
indépendants planifiés (sur le produit fini ou éventuellement sous ensemble) et les besoins

indépendants client (rattaché a une vente a un client).
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Figure 3.4 Désagrégation et transfert.
Tiré de SAPAG. SCM100 (2004)

Le plan de vente est considéré comme une demande indépendante (demandes planifiées pour
les ventes futures) et représente le point de départ dans la planification de
I’approvisionnement (voir I’Annexe III pour la gestion de la demande). Il est assigné a une
version, donnant ainsi la possibilit¢ de maintenir plusieurs versions de planification de la
demande pour le méme produit (2 des fins de simulation). La seule version opérationnelle est
celle active. L’horizon de planification est plus court ou égal a celui du PIC (horizon
tactique). Comme intrants, le plan est capable de prendre en considération les valeurs qui
proviennent d’éléments suivants (voir la Figure 3.5) :
plan de vente ;

a
b. plan de production ;

@

prévisions pour un matériel ou un groupe de produits ;

saisie manuelle ;

=

e. autre plan fourni par un logiciel de planification non SAP.
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La gestion de la demande donne les informations nécessaires au niveau du MRP pour la

planification au niveau de 1'unité de gestion des stocks et fait le lien entre PIC et MRP.

'f;z,;Démand'mﬁagéihent: i e e : o F’
s A . o

Planned independent requirements and sales orders

Warehouse requirements Customer requirements
% independent Sales Sales
i requirements orders
—

Demand program

Coverage of requirements through
=» In-house production

=» External procurement

=» Stock transfer in own network

@ 54P AG 2002
Figure 3.5 Gestion de la demande.
Tiré de SAPAG. SCM240 (2004)
3.4 Lancement du MRP, planification du plan d’approvisionnement et de
production

Le plan de vente une fois désagrégée (dont la création a été décrite a la section précédente) a
été transmis au niveau immeédiatement inférieur, celui de la planification des besoins matiéres
(Material Requirement Planning - MRP). Le MRP représente la premiére étape dans le
processus de planification de la production sur un horizon de planification a court terme,
opérationnelle (voir I’Annexe IV pour MRP). Le MRP détermine les quantités exactes des

composants et des mati€res premieres nécessaires pour la satisfaction de la demande en
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produits finis. Les dates d’approvisionnement sont calculées en fonction des dates

d’exigibilité des produits finis (voir la Figure 3.6).

Pour la production interne, le plan d’approvisionnement (chargement) est calculé en fonction
du routage au niveau duquel nous avons défini les opérations qui entrent dans le processus de
fabrication et leur temps d’exécution. Au moment du lancement de la production du produit
fini, les sous-assemblages et la matiére premiére définis dans la nomenclature du produit fini
doivent étre déja disponibles dans les dépots. Pour cela ’approvisionnement en matieres
premiéres ou la production des sous-assemblages doivent commencer en avance. Ainsl, la
demande indépendante est convertie en une demande dépendante. Pour ce faire, le systeme
créera des ordres planifiés pour chaque composant. Les dates de planification des ordres sont
calculées par le systéme automatiquement a 1’aide de la planification en sens inverse en

tenant compte des temps de production ou du plan de livraison.

Material Requirements Planning

Material Requirements Planning in Multilevel Manufacturing

BOM Require-
== i
B |

Pind order finished prod.

Dependent
requirement 4

material A
Kzt il Wi a
LlujlllslHHfH,l:]ilJLi,lHl]HHiLM,iLLlJlII!HIAUIJIHilnllEltldnn!ni{hn:iu-:%“]““isﬁ}
Today When s procurement to stary? Til‘;’!E
Figure 3.6 Le MRP.

Tiré de SAPAG. SCM100 (2004)
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Pendant la réalisation du MRP le systéme ne tient pas compte des capacités en réalisant un
plan en capacité infinie. Pour pouvoir planifier la capacité, le systéme doit créer une capacité
au niveau des centres de production en se basant sur les ordres planifiés. La capacité est créée

sans tenir compte de la date de disponibilité du centre de travail (voir la Figure 3.7).

C’est seulement a la deuxieme étape, celle de la planification des capacités, que le systéme
prend en considération la date de disponibilité du centre de travail. Pendant cette étape, le
systéme procede a l’ordonnancement des ordres planifiés de telle fagon que le plan de

production sotit nivelé et accompli en totalité.

Step 1. MRP ’Req‘mre-
mient
= Takes place based on "infinite L

capacitios’ Pind order finished prod.
=» Capacity requirements are i

created for the work centers

Step 2: Capacity planning

| Free capacity,
< Avallable capacity is checked for | scheduling
the production dates k RS
—— e £

= Operations are scheduled at the
relevant work center

lfnnlwm-‘nl wadvee el ereabinis

Baint shop work center Time

Figure 3.7 MRP et la planification de la capacité.
Tiré de SAPAG. SCM100 (2004)

Aprés le lancement du MRP, nous observons que le systéme crée des ordres planifiés
(Planned orders) pour les composants qui doivent étre produits & I’interne et des demandes
d’achats (Purchasing requisitions) pour les composants qui doivent étre achetés a [’externe.
Pour chaque produit fini produit a I'interne, le systeéme calcule une demande dépendante pour
Jes sous-assemblages et les matieres premiéres nécessaires a leur fabrication en « explosant »

la nomenclature des produits (BOM explosion). Si une pénurie de matiére existe, des ordres
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planifiés sont crées pour les produits manquants. A la deuxiéme étape, pendant la
planification de la capacité et le nivelage, les ordres planifiés sont convertis en ordres de

production et les demandes d’achats en ordres d’achat.

3.5 Le nivelage de la capacité

Apres le lancement du MRP, un nivelage des capacités s’impose (voir I’Annexe V pour le
nivelage de la capacité). A cette fin, le systéme posséde plusieurs stratégies prédéfinies. La
stratégie choisie est celle avec 1I’ordonnancement en mode fini sur un horizon de planification
de deux semaines incluant la prise en compte de la capacité et le jalonnement en aval (cette

stratégie est identifiée SAP_001).

Dans la transaction, les vues pour les centres de production et les ordres planifiés sont créées.
Cependant, les centres de production ne sont pas chargés et les ordres ne sont pas encore
ordonnancés. Pour le chargement des centres de production, il faut assigner les ordres
planifiés aux centres de travail a I’aide de la fonction « répartition de travail » (Dispatching).

Les ordres vont étre assignés aux centres de travail en fonction de la capacité disponible.

L analyse de la capacité d’un centre du travail se fait a I’aide de plusieurs fonctions qui sont
disponibles dans le systeme. La plus utilisée est la fonction d’évaluation du niveau de
chargement par centre de travail ou, a I’aide d’un graphique, nous avons un aper¢u du niveau

de chargement, de la capacité disponible et de la surcharge (voir la Figure 3.8).
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Figure 3.8 L’évaluation de la capacité.
3.6 Conversion de la demande d’achat en ordre d’achat

A cette étape, nous avons un plan de production et un plan d’approvisionnement qui tiennent

compte des prévisions.

Tel que mentionné précédemment, les stocks initiaux de tous les produits sont supposés étre
nuls. I est donc nécessaire d’acheter les matieres premieres requises a la fabrication des

produits semi-finis et finis avant de lancer I’activité de production.

La conversion de la demande d’achat en ordre d’achat se fait dans la transaction de
« I’évaluation du niveau du stock » en choisissant la demande d’achat correspondante (voir
’Annexe VI pour la conversion de la demande d’achat en ordre d’achat). Par la suite, il
faudrait choisir le fournisseur et les quantités requises. Ainsi, un ordre d’achat est créé pour

chaque matiére premiere.
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Le systeme offre la possibilité de faire la conversion de maniére individuelle ou pour tous les
ordres d’achat simultanément et ce, pour la totalité de I’horizon de planification MRP (15
jours). Dans ce dernier cas, il faut calculer préalablement les quantités nécessaires a
commander. Ainsi des ordres d’achat ont été créés au niveau des chaque mati¢re premiére.
Pour que les quantités soient prises en considération, une actualisation des données est
nécessaire pour chaque produit & part au niveau de la transaction « évaluation du niveau du

stock ».

Bd Réception des articles

Une fois la commande d’achat lancée et apres avoir €té transportée, la marchandise doit étre
réceptionnée (voir I’Annexe VII pour la réception des articles). Dans notre scénario, 1’activité
de transport n’est pas prise en considération. La réception se fait a 1’aide de la transaction
« réception des articles » avec ['ordre d’achat comme référence. Un document de réception
est créé par le systeme. Pour mettre les quantités disponibles dans le stock, une nouvelle
actualisation des données doit étre accomplie. Ainsi, les quantités achetées apparaissent

comme un stock physique dans le dépot des matieres premieres.

3.8 Conversion des ordres planifiés en ordres de production

Le lancement de la production se fait par la conversion des ordres planifiés en ordres de
production, d’abord pour le produit semi-fini et ensuite pour le produit fini (voir I’ Annexe
VIII pour la conversion des ordres planifiés en ordres de production). Pour une certaine
période, la conversion des ordres planifiés peut se faire de maniere individuelle ou en masse
pour tous les ordres planifiés simultanément. Il est important de souligner a ce stade que les
ordres planifiés choisis pour la conversion ont été planifiés en tenant compte de la capacité.
Aprés conversion, les ordres apparaissent comme des ordres de production dans la

transaction « évaluation du niveau du stock ».
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3.9 Acheminement des articles vers les centres de production

Le processus d’acheminement des articles de leurs dépots vers les centres de production — est
controlé au niveau du pilotage de I'atelier (voir I’Annexe IX pour I’acheminement des
articles). L acheminement des articles se fait en se basant sur les ordres de production (pour
le produit semi-fini puis le produit fini). Le systéme calcule les quantités nécessaires des
articles qui doivent étre sortis pour chaque ordre. Le nombre maximal d’ordres qui peuvent
étre pris en charge simultanément par le systeme est de cing.

Apres avoir accepté les quantités proposées par le systéme, un document pour la sortie des

articles est créé.

3.10 Confirmation de la production

Le processus effectif de production commence avec la confirmation de la production pour les
ordres de production choisis (voir I’Annexe X pour la confirmation de la production). Les
quantités acheminées doivent étre confirmées, a nouveau, avec le statut « confirmation
finale ». Tout d’abord, la confirmation se fait pour le produit semi-fini Dough NRG-A4. C’est
seulement apres sa production et son stockage qu’il est possible de lancer la production pour

le produit fini NRG-A4.

3.11 Réception des produits

La réception des produits semi-finis et finis se fait au dépdt 200 pour le produit semi-fini et
300 pour le produit fini. La référence pour la réception reste toujours les ordres de production
(voir I'Annexe XI pour la réception des produits). Les quantités produites dépendent de la
grandeur du lot défini pour chaque matiere. Ainsi, pour le produit semi-fini, nous avons des
lots fixes de 500 livres et pour le produit fini des lots fixes de 7 caisses. Apres avoir fait la
réception du produit semi-fini, son acheminement vers le centre de production Bakeline pour
la production du produit fini peut commencer. Aprés avoir manufacturé le produit fini, celui-

ci est acheminé vers le dépot pour la réception.
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C’est ainsi que nous obtenons des stocks pour tous les produits (matiéres premieres, produit
semi-fini et produit fini). Ces stocks peuvent étre visualisés dans la transaction « évaluation

]
du niveau du stock ».

3.12 Création d’un ordre de vente

Une fois que le stock de produit fini est disponible dans le dépdt, le processus de vente peut
étre déclenché. Il commence par la création d’un ordre de vente standard (voir I'Annexe XII
pour la création d’un ordre de vente). L ordre est assigné a 1’organisation de vente, au canal
de distribution et a la division de vente. Il est caractérisé par :

a. le nom du client — coincide avec la destination de la commande ;

b. le numéro d’ordre — spécifique pour chaque client (saisi a la main) ;

¢. le nom du produit — le nom de produit mis en vente ;

d. la quantité commandée — demandée par le client.

Apres avoir vérifié 1’état du stock, le systeme propose une date de livraison qui tiendra
compte du délai de livraison et dans le cas ou le stock serait nul, tiendra compte de la

production en plus du délai d’approvisionnement.

3.13 Création de la livraison (le prélévement et I’expédition)

Le document de livraison est créé conformément a I’ordre de vente et au lieu d’expédition de
la marchandise (voir I'Annexe XIII pour la création de la livraison). Ainsi, la donnée

enregistrée dans I’ordre de vente apparait dans le document de livraison.

Le processus de livraison englobe les activités de prélevement et d’expédition du produit qui
doivent étre accomplies pour finaliser la livraison. Ainsi au niveau de [activité de
prélevement, la quantité¢ prélevée doit étre saisie manuellement puis confirmée pour

I’expédition.
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Le systéeme nous donne la possibilité de vérifier 1’état du processus de livraison en accédant a
la transaction « flux des documents ». A ce stade, 1’état est :

a. 1'ordre de vente — complété ;

b. livraison — au début du processus, mais avec les activités de prélevement et

d’expédition complétée.

Pour finaliser la livraison, le processus de facturation doit étre accompli. C’est ce que nous

abordons a la prochaine section.

3.14 Facturation

La facturation se fait conformément a 1’ordre de vente et a 1’organisation qui prend en charge
la vente (voir I’ Annexe XIV pour la facturation).
La facture est caractérisée par :

a. un numéro et la date de la facture ;

b. un numéro d’ordre de vente ;

c. le nom du client ;

d. le lieu d’expédition.

A cette étape, la livraison change de statut dans le flux des documents qui devient « livraison
complétée ». Toutefois la facture est enregistrée dans le flux des documents avec le statut en

solde.

3.15 Réception du paiement

Le paiement prend comme référence le numéro et la date de la facture (voir I’Annexe XV
pour la réception du paiement). Suite a la réception du paiement, un re¢u est émis. Ses
caractéristiques sont :

a. le numéro du compte — dans lequel se fait le versement ;

b. le montant — le montant de la facture ;

c. ladevise —le nom de la devise dans laquelle se fait la transaction.
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Ainsi le cycle de vente est complété, ce qui peut étre visualisé et confirmé en vérifiant son

statut encore une fois dans la transaction « flux des documents ».

3.16 Conclusion

Dans ce chapitre nous avons décrit le scénario que nous avons implanté dans le systéeme SAP
R/3. En particulier, la base de données originale a été développée. La simulation du scénario
peut débuter deés lors que les données transactionnelles nécessaires sont calculées
(prévisions). A travers cette simulation, le plan de production en mode infinie, la
désagrégation, le MRP, le plan de production en mode fini et les processus d’achat et de

vente ont été décrits.

Dans le chapitre suivant, nous allons montrer la maniere d’implanter le scénario dans le

systeme SAP APO.



CHAPITRE 4

SCENARIO A REALISER A L’AIDE DU SYSTEME SAP APO
4.1 Introduction

Dans ce chapitre, nous allons détailler la méthodologie poursuivie afin de pouvoir réaliser le
scénario analysé dans le systeme SAP APO. Cette méthodologie a été¢ développée et
présentée dans plusieurs ateliers qui ont précédé les congres de SAP University Alliance
Talos, et al. (2008). Les paragraphes suivants résument de fagon concise notre maniere de

procéder.

Tout d’abord, nous avons préparé le systtme SAP R/3 pour qu’il puisse s’intégrer dans le
scénario a réaliser (voir le Chapitre 2). Ainsi, dans le systtme SAP R/3, des modifications ont
¢té apportées a la base de données originale de « Fitter Snacker » et une partie des données
maitresses supplémentaires spécifiques au systeme SAP APO a été créée. Ensuite ces
données ont été transférées au systeme SAP APO a I’aide de plusieurs modeles d’intégration.
A D’étape suivante, nous avons créé dans le systtme SAP APO d’autres données maitresses,
nécessaires dans le processus de planification du réseau, en plus de celles transférées par le

systeme SAP R/3.

Suite aux €tapes précédentes, toutes ces données ont €té rassemblées dans un modéle a 1’aide
du sous-module Supply Chain Engineer (SCE). Le modéle ainsi obtenu contiendra toutes les

données maitresses et transactionnelles du réseau.

Les données transactionnelles (données historiques) sont extraites a partir d’une feuille de
MS Excel a I’aide du module BW qui est completement intégré au systtme SAP APO.
Ensuite, ces données historiques sont utilisées pour calculer les prévisions des 12 prochains
mois a I’aide du module DP. A partir de ces prévisions, nous avons calculé les stocks de

sécurité pour le produit NRG-A au niveau de I’usine.
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Il est important de mentionner que le calcule du stock de sécurité n’est fait que dans le
scenario réalisé avec le systeme SAP APO (illustré dans ce mémoire pour fin pédagogique)

et que pour cette raison il n’est pas pris en calcul dans I’analyse des résultats (Chapitre 5).

Suite au transfert de ces données vers notre modele, nous avons planifié le réseau entier sur
un horizon de 12 mois a I’aide de plusieurs heuristiques disponibles dans le module SNP.

La planification détaillée est faite avec le module d’ordonnancement PP/DS sur un horizon
en jours, minutes et secondes. Ensuite, la marchandise fabriquée est mise a la disposition des
véhicules de transport a 1’aide du module de déploiement. Le chargement est optimisé a
I’aide de la fonction « outil constructeur de chargement du transport » (Transport Load

Builder - TLB).

Le processus a réaliser dans le scénario APO est schématisé a la Figure 4.1. Il est important

de souligner que les deux premieres étapes ont €té réalisées dans le cadre du Chapitre 2.
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Figure 4.1 Etapes poursuivies dans la planification a ’aide des systemes SAP R/3 et

SAP APO.
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4.2 Correction du modéele de production PPM aprés le transfert dans le systéme
SAP APO

Les versions de production définies préalablement dans le systéme SAP R/3 pour les produits
« XXF100 » et « XXS200 » deviennent des modeles de production dans SAP APO, qui
englobent la nomenclature et le routage des produits. Ceux-ci permettront éventuellement de

faire la planification de la production en mode finie (voir la Figure 4.2).

| 0004 Describes productn grocedure

Production version ,{

Production process
model {(PPI)

Routing

i

No. 5006"‘j

- e

Figure 4.2 Versions de production dans R/3 vs PPM dans APO.
Tiré de SAPAG. SCM212 (2003)

Le code donné au modele de production par le systtme SAP APO contient la lettre « N » qui
est un identifiant pour le type de tiche (dans notre cas, c’est le routage de type standard
(Standard Routing)). L’identifiant est ajoutée au numéro de routage « 50000001 » pour le
routage du produit 99F100 qui est suivi par un code « 01 » généré automatiquement par le
systéme pour chaque utilisateur, par la version de production définie dans le systéme SAP
R/3, « 99F1 » (dans notre cas), par le produit « 99F100 », et a ’usine « 99PT » (voir la
Figure 4.3).

Exemple : N500000010199F199F100 99PT.
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Figure 4.3 Génération du code pour PPM.
Tiré de SAPAG. SCM212 (2003)

Apres le transfert, notre modéle de production a besoin d’étre amélioré du point de vue
informationnel (spécifique au systeme SAP APO). Ainsi, dans le modé¢le, on ajoute pour le
modele de production PPM dans le systeme SAP APO) :

la description du plan — le nom du modgéle ;

a.
b. la description d’opération — mélanger ou cuire ;

c. la description des activités — setup et de production ;
d. la taille du lot maximal (maximum lot size) — pour que les calculs soient plus précis,
on met la taille du lot maximal a une valeur raisonnable (5000 dans notre cas), la
valeur par défaut étant de 99 999 999.
4.3 Création des donnes maitresses supplémentaires dans le systeme SAP APO

Le systeme SAP APO est capable de prendre en considération, pendant la planification du

réseau, des contraintes qu’on ne peut définir dans le systeme SAP R/3. En effet, celui-ci ne



87

dispose pas des fonctionnalités qui permettent de les introduire. Ces contraintes sont définies

dans ce qui suit.

4.3.1 Création de Supply Network Planning/ Production Process Model (SNP PPM)

L’activit¢ de production fait partie des contraintes a prendre en compte lors de la
planification du réseau, mais puisque 1’horizon de planification s’allonge de plusieurs mois a
quelques années, nous avons besoin d’agréger les activités et les opérations de notre modele
de production. L agrégation est faite également au niveau de I’intervalle de temps. La plus
petite unité de mesure pour le temps qui est prise en considération pendant la planification
dans SNP PPM est la journée et la plus grande est le mois. Dans notre scénario, nous avons

choisi comme unité de mesure le jour.

Ainsi dans notre cas, les activités de réglage et de production seront agrégées au niveau de la
journée en une seule activité. Cela est réalisé par la génération d’un modele de production
dédié au réseau étudié. Ce modele ainsi obtenu est le SNP PPM pour la génération du SNP

PPM).

Les dimensions des lots pour les produits fini et semi-finis, restent inchangées.

Comme pour PPM, une fois le modele généré, quelques modifications sont nécessaires a
apporter au modele SNP PPM. Ainsi, on ajoute les caractéristiques suivantes :

a. description du plan — le nom du modéle ;

b. description d’opération — mixer ou cuire ;

c. description pour les activités — réglage et production.

Les SNP PPM obtenues seront utilisés pendant la planification du réseau, aprés que la

planification de la production ait €t¢ faite en mode infini.
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4.3.2 Création du Mode/Moyen de transport

Le mode de transport fait référence a la voie par laquelle se fait le transport de la
marchandise. Dans le systeme SAP APO, les modes de transport suivants sont disponibles :
. ferroviaire — par I'intermédiaire du réseau de chemin de fer ;

a
b. air — par I'intermédiaire du réseau aérien ;

2

route — par I'intermédiaire du réseau routier ;

=

mer — par |’'intermédiaire du réseau navigable marin.

Pour notre modéle, le mode de transport par le réseau routier a été choisi. Chaque réseau de
transport est défini par un moyen de transport qui représente 1’objet physique du mode de
transport. Ainsi, nous avons :

a. train — pour le réseau ferroviaire ;

b. avion — pour le réseau aérien ;

o

camion — pour le réseau routier ;

o

. bateau — pour le réseau navigable marin.

Chaque moyen de transport est assigné au mode de transport et il est défini par le temps de
travail effectif, par la vitesse minimale, maximale et moyenne. Dans ce but nous avons crée

le moyen de transport 7ruck (XXPT) pour la création du mode et moyen de transport).

4.3.3 Création des lignes de transport

Les lignes de transport (symboliquement définies par des fleches) sont définies par un point
de départ et par un point d’arrivée (ceci nous donne le sens du flux d’approvisionnement)

(voir la Figure 4.4).
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Figure 4.4 Lignes de transport dans SAP APO.
Tiré de SAPAG. SCM230 (2004)

Pour le scénario étudi€, seul les lignes de transport entre les fournisseurs et 1’usine sont crées
automatiquement suite au transfert de fiches d’achat qui contiennent des informations
spécifiques sur les produits (conditions de prix et d’approvisionnement). Le systeme n’est
pas capable de créer les autres lignes (usine- DC et DC-clients) en raison de non
disponibilité d’informations spécifiques sur les produits qui circulent entre les usines, DC, et

clients.

Ainsi, apres le transfert des fiches d’achats du systéme SAP R/3 par I'intermédiaire de CIF,
les lignes de transport sont créées entre les cing fournisseurs et [’usine dans le systeme SAP
APO. A ces lignes de transport, nous avons assigné le moyen de transport Truck (XXPT).
Apres assignation, le systeme, a I’aide d’un algorithme de calcul, nous propose un temps de
transport entre les fournisseurs et 1’usine en fonction de la distance et de la vitesse moyenne

du moyen de transport (voir la Figure 4.5).
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Distance * Distance factor

= Shipment duration
Average speed

Figure 4.5 Temps de transport en fonction du moyen de transport.
Tiré de SAPAG. SCM230 (2004)

Les autres lignes de transport nécessaires au réseau ont été créées manuellement. Ainsi, nous
avons créé des lignes de transport entre 1’usine et les centres de distribution et entre les
centres de distribution et les clients. A ces lignes de transports, il faudrait assigner le matériel
(produit fini XXF100) et le moyen de transport. Par la suite, le systéme propose un temps de

transport, toujours en fonction de la distance et de la vitesse.

4.3.4 Création de la capacité des fournisseurs

Dans notre scénario, nous avons présumé qu’un fournisseur ne peut pas satisfaire toute la
demande en matiére premiere. Une capacité, représentée sous la forme de quota dans le
systéme SAP, est alors nécessaire. Ces quotas doivent étre créés pour différents matériaux et
fournisseurs. Ainsi, nous avons :

a. Climax Cereals, matériaux XXR380 et XXR420 — quota de 33.33% ;

b. Grand Rapids Grains, matériaux XXR380 et XXR420 — quota de 33.33% ;
Oshtemo Oats, matériaux XXR380 et XXR420 — quota de 33.33% ;

o

d. Battle Creek Baking, pour les autres matériaux — quota de 50% ;

2
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e. Farmington Food Product, pour les autres matériaux — quota de 50%.

Les quotas sont directement liés aux lignes de transport et implicites au moyen de transport

utilisé dans le transport de la marchandise.

Pour le calcul des quotas, plusieurs heuristiques sont disponibles dans le systeme. Nous
avons choisi I'heuristique « Quota Heuristique (SAP_PP QO001) » qui est une heuristique
standard incorporée dans SAP et qui est utilisée pour la planification des produits pour
lesquelles des quotas ont été définis. L algorithme crée des ordres d’achats pour I’acquisition
de la matiere premiere en tenant compte des quotas et de priorités qui ont été définis au

niveau de chaque fournisseur.

Il est important de mentionner que la création de la capacité des fournisseurs n’est faite que
dans le scenario réalis¢ avec le systeme SAP APO (illustré dans ce mémoire pour fin
pédagogique) et que pour cette raison, il n’est pas pris en calcul dans I’analyse des résultats

(voir le Chapitre 5).

4.4 Création du modele

A ce stade, nous avons toutes les données nécessaires pour créer notre modéle du réseau dans
le systtme SAP APO a l'aide du sous-module Supply Chain Engineer (SCE). Suite a la
création des modeles d’intégration, les données sont transférées du systéme SAP R/3 dans le
systtme APO et sont assignées automatiquement au modele « 000 » qui est le seul modele
connecté au systeme d’exécution (voir la Figure 4.6). Ce modéle est le seul modele actif a
I’aide duquel nous pouvons transférer, en temps réel, les résultats obtenus de la planification

dans le systeme SAP APO vers SAP R/3.
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Figure 4.6 Le modéle actif « 000 ».
Tiré de SAPAG. SCM212 (2003)

L’espace de travail (Work area) est assigné au modele et il est utilisé comme filtre d’objets
dans la création de notre modele (voir la Figure 4.7). Il permet de sélectionner les éléments a

prendre en compte dans le réseau étudié.

Ainsi, I’espace de travail contient les objets suivants :
a. localisation — fournisseurs, usine, centres de distribution, clients ;

b. produits — tous les produits pour l'usine et le produit fini pour les centres de

distribution et les clients ;
c. ressources — les centres de travail Bakeline et Mixers ;

d. production — tous le modeles de production (PPM) et les modeles de production
générés pour le réseau SNP PPM ;
e. lignes de transport — entre les fournisseurs et les usines, entre les usines et les centres

de distribution et entre les centres de distribution et les clients.
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Figure 4.7 Les objets dans SCE.
Tiré de SAPAG. SCM230 (2004)
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Tous les objets définis dans I’espace de travail sont représentés dans une fenétre graphique

interactive qui nous donne la possibilité de visualiser et de modifier des caractéristiques de

chaque objet pris individuellement (voir la Figure 4.8).
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Figure 4.8 Modélisation du réseau a l'aide du SCE.
Tiré de SAPAG. SCM212 (2003)
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Le modele ainsi créé peut étre vérifié en créant un profil dans laquelle nous avons spécifié
tous les objets du réseau logistique que le systéme doit vérifier. Ce profil permet au systéme

d’en déceler les incohérences éventuelles qui pourraient exister au niveau du réseau modele.

4.5 Configuration du systtme SAP APO pour le transfert des données
transactionnelles vers SAP R/3

Jusqu’a présent, nous avons configuré les systemes pour le transfert des données maitresses

et transactionnelles du systéme SAP R/3 vers SAP APO.

Pour que les résultats obtenus dans le systeme de planification SAP APO soient transférables
et visibles dans le systeme d’exécution SAP R/3, il est nécessaire de configurer le systeme
SAP APO a cette fin. Ainsi nous avons créé une répartition des définitions (distribution
definition) a 1’aide de laquelle nous avons choisi le systeme (défini par un nom logique) vers
lequel le transfert se fait (le systeme exécutant SAP R/3 dans notre cas). Au niveau de la
méme fonction, nous avons défini les types d’ordres transférables (ordre de vente, ordre
d’achat, efc.) et 'usine qui va prendre en charge les ordres pour les mettre en exécution
(I’endroit ou la production a lieu) (voir la Figure 4.9). Une fois les types d’ordres choisis,
nous avons la possibilité de les transférer vers le systéme exécutant en mode manuel ou en

mode automatique. Nous avons choisi le transfert en mode automatique « en temps réel ».
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Figure 4.9 Transfert des données transactionnelles d’APO vers R/3.
Tiré de SAPAG. SCM210 (2006)

4.6 Création des données historiques

Une prévision de qualité faite sur la base des données historiques nécessite un historique des
deux a trois dernieres années des ventes. Nous avons choisi un horizon historique de 36 mois
(3 ans). Les données historiques (1I’historique de vente) sont maintenues dans un fichier Excel

en format csv. Les informations contenues dans ce fichier sur les 36 derniéres périodes sont :

a. le matériel — XXF100 ;

b. la version — 000 ;

¢. le nom de I’usine — XXPT ;

d. les mois et I’année — exemple : 10.2007 ;

la quantité — une valeur de vente pour chaque mois ;

f. D’unité de mesure - caisse (CS).



Tableau 4.1

Données historiques

VERSION | LOCATION | PRODUCT MONTH | QUANTITY UNIT
000 99PT 99F100 122007 950 CS
000 99rY 99F100 112007 1100 CS
000 99PT 99F100 102007 1200 CS
000 99PT 99F100 092007 900 CS
000 QoPT 99F100 082007 1000 CS
000 9opPT 99F100 072007 950 CS
000 99PT 99F100 062007 900 CS
000 29PT 99F100 052007 800 CS
000 99PT 99F100 042007 1000 CS
000 99PT 99F100 032007 900 CS
000 99PT 99F100 022007 800 CS
000 99PT 99F100 012007 800 CS
000 99PT 99F100 122006 900 CS
000 99PT 99F100 112006 800 CS
000 99PT 99F100 102006 800 CS
000 Q9PT 99F100 092006 900 Cs
000 99PT 99F100 082006 1100 CS
000 99PT 99F100 072006 1150 CS
000 99PT 99F100 062006 1000 CS
000 99PT 99F100 052006 950 CS
000 99PT 99F100 042006 900 CS
000 99PT 99F100 032006 850 CS
000 HoPT 99F100 022006 850 CS
000 99PT 99F100 012006 700 CS
000 99pPT 99F100 122005 650 CS
000 $OPT 99F100 112005 700 CS
000 99PT 99F100 102005 790 CS
000 99PT 99F100 092005 850 CS
000 SupT 99F100 082005 900 CS
000 99PT 99F100 072005 869 CS
000 99PT 99F100 062005 800 Cs
000 99PT 99F100 052005 670 CS
000 99PT 99F100 042005 900 CS
000 99PT 99F100 032005 850 CS
000 99PT 99F100 022005 850 CS
000 99PT 99F100 012005 700 CS
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4.7 Extraction des données historiques

L’extraction des données historiques nécessite la configuration du module BW. Comme nous

I'avons mentionné a la section 1.3.7.3, le module BW est complétement intégré au systéme

SAP APO.

Un des éléments important dans le processus d’extraction est la définition des objets Key
Figures et Characteristics. Les Characteristics sont des données permanentes (usine, numéro
de matériel, numéro de client, efc.) ou des données organisationnelles (organisation de vente,
division, agence commerciale, efc.). Les objets qui sont inclus dans les Characteristics, sont
utilisés dans le processus d’agrégation, de désagrégation et d’évaluation de données
d’affaires. Nous avons créé les données suivantes de type Characteristic :

a. localisation (Location) avec le nom technique 9ALOCNO ;

b. version de planification (Planning Version) avec le nom technique 9AVERSION ;

c. produit (Product) avec le nom technique 9AMATNR.

Les Key Figures sont des données numériques en montant et quantité qui sont actualisées en
mode constant (valeurs de vente, couts, recettes, efc.) a I’aide des taches « jobs » qui peuvent
étre définies dans le systeme.

Ainsi la Key Figure suivante a ¢té créée :

a. historique (History) avec le nome technique 9AVHISTORY.

La premiere étape dans la configuration du BW est la création de 1’/nfo Area qui contient
I’information sur les objets de type Key Figures pour les données transactionnelles et les
données de type Characteristics pour les données maitresses (voir la Figure 4.10). Les Key
Figures et les Characteristics sont assignées a leur tour aux catalogues Key Figures Catalog
et Characteristics Catalog. Les catalogues ont le role de rassembler les objets de méme
catégorie. L’Info Cube défini dans I'Info Area regroupe les objets de type Key Figures et les
données de type Characteristics en leur attribuant la dimension temporelle. Ce regroupement

se fait en utilisant le principe de « schéma en étoile » (Star Schema).
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Figure 4.10 Création Info Area.
Tiré de SAPAG. SCM220 (2004)

La création du Source System est la deuxiéme étape dans notre démarche et consiste a choisir
la source, qui peut étre tous les systémes qui peuvent fournir des données pour mini-entrep6t
(Data Mart). La source choisie est le poste de travail sur lequel le systtme SAP est

fonctionnel.

A I'étape suivante, nous avons créé I’ Info Source qui a le rdle d’approvisionner ’entrepdt des
données avec des données provenant d’un systéme source et qui d’un point de vue affaires
peuvent étre groupées ensembles. Il fait le lien entre Source System et les objets définis dans

I’ Info Area (voir la Figure 4.11).

InfoCubes

% # ,

Uﬁqme Rr._g!é{s

InfoSource
Transfer structurd

The InfoSource supplies the data mart with data {from a socurce
systemn) that belongs logically together from a business point of view

Figure 4.11 Info Source.
Tiré de SAPAG. SCM220 (2004)
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Le contrdle du flux d’information qui a lieu entre 1’Info Cube et |’ Info Source se fait par la

création des Update Rule (voir la Figure 4.12).

InfoCubes

{ Commurnication structure
Tran«sd%r riNes

‘ InfoSource |
Transfor structura
Update rules link the InfoSource to the InfoCube

They assign the characteristics and key figures to the InfoSource
and the InfoCube

There are two update rule methods:

s Based on key figures from the communlecation structure [standard)

a Using a routine

Figure 4.12 Update Rule.
Tiré de SAPAG. SCM220 (2004)

La demniére étape est la création de I’/nfo Package a 1’aide duquel nous rassemblons toutes
les informations définies jusqu’a présent (voir la Figure 4.13). Il controle les parametres
pour : le chargement des données, I’assignation des donn€es a une cible et la mise a jour des
données au niveau du Info Cube. 1l est utilisé¢ pour déclencher le processus d’extraction des

données transactionnelles.
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Figure 4.13 Info Package.
Tiré de SAPAG. SCM220 (2004)

Finalement, la visualisation des données extraites peuvent étre visualisées dans 1’/nfo Cube

en activant la fonction « Manage ».

4.8 Transfert des données historiques de BW vers DP

A cette étape les données extraites du fichier Excel (les données historiques) sont disponibles
dans le module de BW en Live Cache. La prochaine €tape dans le scénario est de transférer
ces données vers la fonction Administration of Demand Planning du module de planification
de la demande du systéme SAP APO. Ainsi, nous avons créé en plusieurs étapes les objets
suivants :

A la premiére étape, nous avons créé la combinaison des caractéristiques (Characteristics
Values Combinations - CVC) (voir la Figure 4.14). Les CVC contiennent toutes les données
permanentes (master data) qui vont €tre utilisées par DP. En faisant la combinaison entre
toutes les caractéristiques existantes, on assure la disponibilité des données pour la
planification. Parmi les caractéristiques définies, nous avons choisi la combinaison entre

deux caractéristiques : localisation et produit.
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Figure 4.14 Characteristics Values Combinations — CVC.
Tiré de SAPAG. SCM220 (2004)

A Détape 2, le résultat obtenu suite &4 CVC est sauvegardé dans I’objet de planification des
structures (Planning Object Structures - POS) qui est un InfoCube entreposé dans la base de

données du systéeme APO (voir la Figure 4.15).

Characteristic valug
DP Chars combinations

‘&:ﬁ Division
égﬂ Region

&;:’ Froduct

Aggregate

Sgd Customer

&Ti Location

Planning object structure basis

Figure 4.15 Planning Object Structures — POS.
Tiré de SAPAG. SCM220 (2004)

Ensuite, a I’étape 3, nous avons créé I’espace de planification (Planning Area - PA) qui est le
plus important objet dans le systtme APO et qui a le role de faire le lien entre les Key

Figures (données historiques, prévisions finales, correction manuelle, esc.) définies dans BW,
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les caractéristiques (localisation, produit, erc.) entreposés dans POS et le journal de

planification (Planning Book) défini au niveau du DP (voir la Figure 4.16).
Le PA fait aussi ’assemblage de tous les parameétres qui sont utilisés dans l’activité¢ de
planification. Il est utilisé¢ pour 1’entreposage des données en cours (transactionnelles) qui

résultent du processus de planification.

Les Time Series Objects ont le rdle d’initialiser I’espace de planification (PA).

Planning Book

S PTTT

Figure 4.16 Espace de planification.
Tiré de SAPAG. SCM220 (2004)

Enfin, a I’étape 4 apres linitialisation de PA, le chargement des données historiques
(existantes dans Live Cache (Info Cube)) dans ’espace de planification est fait a 1’aide de la

transaction (Load Data From Info Cube in Planning Area).
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4.9 Planification de la demande (DP)

La création du journal de planification (Planning Book) est une €tape préparatoire pour
visualiser les données transactionnelles transférées et pour effectuer le calcul des prévisions.
Ce journal de planification est caractérisé par :

a. des périodes de temps (Time Bucket Profile) — nous avons défini deux périodes de
temps. La premiére est pour prendre en considération les données historiques (36
mois). La seconde pour prendre en considération les données futures (12 mois).
L unité de temps choisies est le mois ;

b. des Key figures —définies dans PA ;

c. des caractéristiques— localisation et produit ;

d. plusieurs vues — les Key figures peuvent étre partagées et visualisés dans des vues

différentes.

La fonction de planification de la demande est accessible par I’intermédiaire de la transaction
Interactive Demand Planning. La transaction a une interface standard pour chaque usager.
Au niveau de cette interface, une table de planification qui est caractérisée par deux régions
distinctes est définie (voir la Figure 4.17). La région de gauche nommeée « sélecteur » est
utilisée pour faire la sélection des objets qui doivent étre planifiés. Les sélections, une fois
créées, peuvent étre sauvegardées a I’aide d’un profile usager. Toujours dans cette région,
nous pouvons accéder au journal de planification (Planning Book) défini précédemment ainsi
qu'a des macros, a 1’aide desquels on peut définir des régles mathématiques au niveau du
journal de planification (utilisées pendant le processus de calcul des prévisions). La région de
droite nommeée « espace de travail » est réservée a I’affichage du journal de planification crée

et aux autres fonctions utilisés dans le calcul des prévisions.
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Figure 4.17 Table de planification dans le systéme SAP APO.
Tiré de SAPAG. APO010 (2004)

Pour mettre en évidence les données transactionnelles transférées au niveau du journal de

planification, une sélection préalable des objets, de la localisation et du produit fini (XXPT et

XXF100) doit étre effectuée. Celle-ci est faite a I’aide de la fonction Selection window qui

permet, entre autres, de sélectionner le produit en fonction de localisation. Ainsi les données

peuvent étre visualisées au niveau de la Key Figure nommée « Historique ».

Une fois les données historiques disponibles dans le journal de planification, le processus de

calcul des prévisions peut étre déclenché. Ainsi, un profil pour les prévisions est créé (Master

Forecast Profile).



105

Les profils suivants sont disponibles dans le systéme :

a. profil univarié¢ (Univariate profile) — les modeles de prévisions contenus dans le
profil utilisent les données historiques pour le calcul des prévisions selon sa
structure : constant, tendance ou saisonnier ;

b. profil a régression linaire multiple (Multiple Linear Regression profile) — est basé sur
les facteurs causaux tels que le prix, le budget ou la campagne publicitaire ;

c. profil composé (Composite profile) — est utilisé pour combiner plusieurs profils dans

une seule prévision finale.

Le profil univarié, avec les méthodes (stratégies) de calcul pour la tendance, la saisonnalité
et la tendance avec saisonnalité, a été choisi pour le calcul de la prévision.

Dans le calcul des prévisions, le systéme procéde de la fagon suivante. Tout d’abord, en
fonction du modele choisi, le systéme détermine pour la période d’initialisation la longueur

de 'intervalle sur laquelle il va s’appliquer.

Exemple : pour le modele saisonnier, I'intervalle est égal aux valeurs historiques qui se

trouvent dans une saison.

Ensuite le systeme calcule I’ Ex-post Forecast qui est une prévision dans le passé pour la
moiti¢ de I’horizon historique. Son calcul est nécessaire pour augmenter la précision de la

prévision (voir la Figure 4.18).
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Figure 4.18 EXx-post forecast.
Tiré de SAPAG. SCM220 (2004)

Le systtme SAP APO posséde en plus, par rapport au systeme SAP R/3, une fonction
nommée Qutlier Correction (voir la Figure 4.19). Cette fonction a le role de corriger les
valeurs qui sortent d’une certaine plage de tolérance calculée en fonction d'un coefficient o
défini. SAP recommande pour ¢ des valeurs entre 0.6 et 2. Dans le but d’avoir les mémes
valeurs des prévisions dans les deux systémes, nous avons renoncé a cette fonctionne dans le

systeme SAP APO.

Figure 4.19 Correction des valeurs hors limites.
Tiré de SAPAG. SCM220 (2004)
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Maintenant, le systeme est capable de générer les prévisions pour les 12 prochains mois. Une
fois les valeurs générées, le systeme applique le profil défini (le profil univarié) aux valeurs,
il en résulte des valeurs prévisionnelles corrigées (Corrected Forecast) et des erreurs de
calcul qui different en fonction de la méthode utilisée (tendance, saisonnalité ou tendance

avec saisonnalité).

Une comparaison entre les trois méthodes est faite. Parmi les calculs d’erreur que le systeme
peut effectuer, nous avons choisi le plus petit pourcentage de I’écart moyen absolu (Mean
Absolute Deviation - MAD). Dans SAP, le MAD est calculé d’une maniere récursive pour

I’ Ex-post Forecast conformément a la formule suivante :
MAD(t) = (1= 8) * MAD(t —1)+ 8 *|[V (1) - P(t) (4.1)

Ou : M(r) = la valeur réelle de la demande
P(t) =la valeur donnée par la prévision
t =temps

o = facteur de pondération. Dans SAP, ce facteur est égal a 0.3 par défaut.

Ainsi, le modeéle avec saisonnalité a été choisi et ses prévisions ont été utilisées dans le calcul
des stocks de sécurité et comme élément précurseur pour la planification du réseau.

Par rapport au systeme R/3, APO donne la possibilité¢ a plusieurs acteurs d’influencer cette
prévision en mettant a leur disposition un outil puissant constructeur de macro (Macro
builder). En effet, cet outil permet de modifier les prévisions en ajoutant ou en soustrayant

les valeurs désirées aux valeurs de base.

4.10 Transfert des prévisions vers SNP et le calcul du stock de sécurité

Les prévisions obtenues sont transférées vers le module de planification du réseau SNP a
I’aide de la transaction Release to Supply Network Planning. Comme dans le cas du module

DP, la visualisation des valeurs transférées et des résultats obtenus suite a la planification du



108

réseau dans le module SNP nécessite la création d’un journal de planification (Planning
Book). SAP fournit une gamme de journaux de planification qui sont déja prédéfinis dans le
systéme. Ainsi, nous avons choisi de copier le journal « 9ASNPOS5 » qui contient parmi la
Key figure « 9ADFCST » pour la prévision et la Key figure « 9ASAFETY » pour le stock de
sécurité. Notre journal de planification porte le nom « PB05_99PT » et le résultat du transfert
des prévisions peut étre visualisé au niveau du Key figures « 9ADFCST ». Le journal possede
deux vues, une pour la planification du résecau et une autre pour la planification de la
production. Pour chaque vue, des Key figures spécifiques sont définis. Voici quelques Key
figures définis pour la planification réseau :

a. 9ADFCST — prévision ;

b. 9ADMDP1 — ordre de vente ;

c¢. 9ADMDDI — distribution de la demande ;

d. 9APPROD - production planifié.

Parmi les Key figure définis pour la planification de la production :
a. 9ACASUP — capacité ;
b. 9ACANCON - consommation ;
c. USAGE — niveau de charge pour la ressource ;

d. 9ASPROD - production totale.

Le stock de sécurité est utilisé pour atteindre un certain niveau de satisfaction du client et
pour pouvoir combler la demande. Le calcul du stock de sécurité se base sur les valeurs des
prévisions, ses erreurs et le niveau du service client (voir la Figure 4.20). Pour calculer le
stock de sécurité le systeme prend en considération les facteurs suivants :
a. l'écart-type — calculé entre I’incertitude de la demande et I’incertitude de la réception ;
b. le niveau de service-client — sous forme de pourcentage de la demande a satisfaire ;
c. période de réapprovisionnement — calculée en fonction du temps de livraison planifié,
du temps de production et du temps de traitement pour la livraison entrante et

sortante.
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Uncertainty of demands and receipts is used  g¢ costs
to determine the standard deviation s. 4

The service level (SL) of the product master
is used to determine the safety factor (SF).

Information from transportation lanes and
PPMs is used to calculate the replenishment 0 -
lead time (RLT). S0 % Q%

Safety stock = SF *,ARL'E‘ *O

Figure 4.20 Calcul du stock de sécurité.
Tiré de SAPAG. SCM230 (2004)

La méthode utilisée est une méthode de calcul avancée qu’on trouve dans le systéme sous le
nom de la méthode du niveau de service et du cycle de réapprovisionnement (Service level

and reorder cycle method). La méthode est notée BT dans le systeme.

Le cycle de réapprovisionnement se fait périodiquement et par lot. La dimension du lot est en
fonction du temps d’approvisionnement et de la demande. Dans cette méthode le niveau du
service-client représente une contrainte prioritaire dans le déroulement des calculs. Si la
demande totale prévue est de 100 pieces et que niveau de service de satisfaction client est de

95 %, alors la demande prévue qui sera satisfaite est supérieure ou égale a 95 pieces.

Les stocks de sécurité peuvent étre calculés pour plusieurs localisations (usine, centres de
distribution) et plusieurs produits a la fois en fonction de la stratégie adoptée. Dans notre
scénario, nous avons calculé les stocks de sécurité seulement pour le produit fini (XXF100)

au niveau de I’usine (XXPT).
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4.11 Planification du réseau SNP

Comme nous I'avons déja mentionné a la section 4.4, le modele créé prend en considération
le réseau logistique entier depuis les fournisseurs jusqu’aux clients en passant par 1’usine et
les centres de distribution, tout en tenant compte de la production. A partir de ce modéle, des
copies peuvent étre créées dans le systeme. Elles sont utilisées pour simuler la planification
du réseau sous différentes contraintes ou différents changements au niveau des données
maitresses ou transactionnelles. Ceci permet de faire I’analyse de plusieurs scénarios et de

choisir ainsi la variante optimale.

La transaction et le journal de planification utilisés pour la planification du réseau sont
identiques a ceux créés pour la visualisation de la demande et des stocks de sécurité. En plus
de la sélection déja créée (pour la localisation XXPT et pour le produit XXF100) a I’étape
précédente, il est nécessaire de sélectionner d’autres €léments a 1’aide de la fonction
Selection window afin de visualiser ultérieurement les données transactionnelles des produits
semi-finis et des matiéres premicres au niveau du journal de planification. Les éléments
sélectionnés sont :

a. lalocalisation XXPT et le produit semi-fini XXS200 ;

b. lalocalisation XXPT et les matieres premieres (XXR300 — XXR420) ;

c. lalocalisation XXPT et les ressources Bakeline et Mixers.

Au début, le journal de planification permet de visualiser les valeurs des prévisions qui ont
été calculées et transférées a I’aide du module de planification de la demande. Il permet
¢galement de visualiser la valeurs des stocks de sécurité calculée au niveau de 1’usine pour le

produit fini XXF100.

Il existe plusieurs méthodes de planification du réseau dans le module de planification SNP

qui ont des horizons différents (moyen a long terme).
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Ces méthodes sont :

a. Heuristique SNP (SNP Heuristic) — elle synchronise les activités et planifie le flux de
matériaux en tenant compte de toutes les contraintes du réseau (au niveau des
magasins, de la manutention, du transport, de la production, efc). Ainsi, le systeme
calcule les quantités a approvisionner (basé sur les quotas), a produire, a transférer et
a livrer a chaque niveau du réseau logistique afin de respecter les objectifs du niveau
de service-client. La planification de la production est en mode infinie avec la
possibilité de nivellement (lissage) des capacités (planification de la production en
mode finie dans deux étapes) ;

b. Capable d’apparier (SNP Capable to Match - CTM) — la planification de la
production est faite en mode fini (dans une seule étape). Pour 1’établissement du plan
d’approvisionnement, la méthode prend en compte le calcul des priorités et des
quotas définis pour faire correspondre 1’approvisionnement et la demande ;

¢. Optimisation SNP (SNP Optimization) — la méthode d’optimisation prend en
considération les contraintes au niveau du réseau entier en générant un plan de
production et de transport faisable a moindre cofits. Il est important de préciser que le

plan de production est fait en mode fini en une seule étape.

En ce qui nous concerne, nous avons choisi la méthode « Heuristique SNP » pour mettre en
évidence la planification réseau dans le scénario. A I'aide de cette méthode, nous avons
planifié¢ le réseau entier en intégrant les processus d’achat, de production et de distribution
dans un seul plan. Ce plan donne un programme d’approvisionnement, de production et de

distribution sur un horizon de moyen a long terme.

Pour la planification du réseau, la méthode procéde en plusieurs étapes. Tout d’abord, la
séquence des localisations dans laquelle la planification doit étre faite est identifiée; cette
séquence est donnée par le sens des lignes de transports. Ainsi dans notre cas, le systéme suit
la trace des lignes de transport en sens inverse en commengant par les clients, ensuite les

centres de distribution, puis I’usine et les fournisseurs.



Ensuite, un processus est suivi pour la satisfaction de la demande d un client :

a.

b.

C.

d.

une fois la demande lancée par le client, le systeme vérifie si le produit existe en
stock. Si c’est le cas, il va étre livré au client, sinon, le produit est obtenu de I’externe
en créant une demande d’achat (Purchase requisition) ;

la demande arrive au niveau des centres de distribution par I'intermédiaire des lignes
de transports ou, s’il y a de la marchandise dans le dépdt la demande est satisfaite par
la création d’un ordre de transfert pour le stock (Stock transfer order) vers le client.
Dans le cas contraire, le produit est obtenu de 1’externe. Ainsi la demande arrive au
niveau de |’usine ;

la demande arrivée a l'usine est satisfaite si la marchandise est disponible dans les
dépots en quantité suffisante par la création d’un ordre de transfert, ou sinon, le
systeme déclenche le processus de production a I’interne qui implique le modéle de
production agrégé SNP PPM avec sa nomenclature et son routage. Il en résulte des
ordres planifiés pour les produits finis et des demandes indépendantes pour les autres
composants ;

a la fin, si les composants ne sont pas disponibles dans le stock, ils sont obtenus de
I’externe par la création des ordres d’achats en tenant compte des lignes de transport

et des quotas qui ont été définis pour chaque fournisseur.

La méthode « Heuristique SNP » possede trois algorithmes de calcul. Nous donnons dans un

premier temps un apergu de leur fonctionnement. Nous prenons le soin de les expliquer plus

en détails dans les paragraphes subséquents.

a.

Heuristique de localisation (Heuristic Location) — la méthode devrait étre appliquée
pour chaque localisation et chaque niveau dans la nomenclature des produits. Pour
planifier ’ensemble du réseau, il est nécessaire de planifier chaque localisation et
chaque produit individuellement. Par exemple, si on exécute I’heuristique pour le
produit-fini au niveau des clients ou des centres de distribution en fonction du niveau
des stocks, le systeme crée des demandes d’achats ou des ordres de transferts. Si on

exécute I’heuristique pour ce méme produit-fini au niveau de I'usine, le systéme



planifie le produit sur un seul niveau, en créant des ordres planifiés et une demande
dépendante pour le composant semi-fini qui est au niveau immédiatement inférieur
dans la nomenclature ;

b. Heuristique du réseau (Heuristic Network) — Pour la planification multi-niveau, la
méthode devrait étre lancée une premiere fois au niveau du client pour le produit-fini
afin de planifier le réseau jusqu’a I’usine (au niveau duquel la production est planifiée
en mode infini), et une deuxieéme fois au niveau de ’usine pour le produit semi-fini
afin de planifier la production en mode infini et d’établir un plan
d’approvisionnement en matieres premieres. Les ordres créés dans la premiere €tape
par le systeme sont :

e les demandes d’achats ;
e les ordres de transferts ;
e les ordres planifiés pour le produit-fini ;

¢ les demandes dépendantes pour le composant semi-fini.

Les ordres créés dans la deuxiéme étape par le systéme sont :
e les ordres planifiés pour le produit semi-fini ;
e les demandes dépendantes pour les matiéres premiéres ;
e les ordres d’achats.

c. Heuristique multi-niveau (Heuristic Multilevel) — planifie le réseau logistique et toute
la structure du produit jusqu’au dernier composant (produit fini, produit semi-fini et
matiere premicre) en une seule étape. Les plans de production pour le produit fini et
semi-fini sont planifiés en mode infini. Il crée tous les ordres nécessaires dans le

processus de planification du réseau et de la production en une seule étape.

Les données transactionnelles créées par le systéme dans un scénario dans lequel les
principaux modules de base (DP, SNP, PP/DS, TLB) sont intégrés sont (voir la Figure
4.21):

a. demandes indépendantes au niveau des centres de distribution et des usines ;

b. ordres de transfert de stock ;



o o

h.

ordres de déploiement pour le transfert de stock ;
ordres d’expédition ;

ordres planifiés ;

ordres de production ;

demande d’achat ;

ordres d’achat.

Transaction Data

Stock transfers
~ SWP stock transzfers

» Bales psders ,
‘ » TLB shiprments

~ Deployment slock transfers

|~ Pianned ind. regmts

Production

« ~ Planned orders

< Production arders

o ¥ External procurement

» Purch. requisibons

= Purchase Qroers/
Schedule Lines

Figure 4.21 Les données transactionnelles SIVP Heuristic.
Tiré de SAPAG. SCM230 (2004)
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Pour ce qui concerne le scénario étudié, nous avons choisi de mettre en ceuvre les trois

heuristiques. Nous considérons que le niveau de stock pour tous les matériaux, dans toutes

les localisations est égal a zéro. Ainsi, apres avoir créé des ordres de vente pour le produit

fini au niveau de trois clients différents, nous avons mis en ceuvre le processus de

planification du réseau a ’aide des trois heuristiques précédemment mentionnées (une

méthode par client).
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4.11.1 Heuristique de localisation

Apres avoir choisi une demande chez I'un des trois clients considérés, nous avons lancé
I"outil heuristique de localisation pour ce client. Comme le niveau de stock chez le client est
nul, le systeme crée une demande d’achat en choisissant comme source d’approvisionnement
I’'un des deux centres de distribution. Ainsi, au niveau du centre de distribution, 1’ordre est
considéré comme une demande de distribution. [.’ordre n’a pas été propagé plus loin dans le
réseau logistique (il s’arréte au niveau du centre de distribution). Pour faire la planification
en amont dans le réseau, nous avons lancé encore une fois 1’heuristique de localisation au
niveau du centre de distribution, ce qui en résulte une demande d’achat qui est considérée au
niveau de 1'usine comme une demande de distribution. En suivant la méme logique, nous
avons lancé encore une fois I’heuristique au niveau de 1’usine, il en résulte ainsi un plan de
production sur un seul niveau (pour le produit fini). Le systeme crée des ordres planifiés pour
le produit fini et une demande dépendante pour le produit semi-fini. Le centre de production
responsable de la production du produit fini est planifié en mode infini, puisque 1'heuristique
dans le processus de planification ne prend pas en considération le niveau de capacité de la
ressource. Pour avoir un processus de production nivelé, un lissage de la capacité du centre
de travail s’impose. La planification du produit semi-fini nécessite de lancer encore une fois
I’heuristique au niveau de 1’usine pour le produit semi-fini. Les ordres ainsi créés sont les
mémes que pour le produit fini (des ordres planifiés pour le produit semi-fini et des
demandes dépendantes pour les mati¢res premicres). Ainsi, par la création des ordres
planifiés, nous avons un plan de production en mode infini pour le produit semi-fini. La

capacité du centre de travail est dépassée et un processus de nivellement est nécessaire.

Pour que le systeme crée des ordres d’achats pour les matiéres premieéres, il est nécessaire de
lancer encore une fois I’heuristique de localisation pour chaque matiére premiére prise
individuellement au niveau de 1’usine. Ainsi le systéme crée des ordres d’achat et, au niveau
des fournisseurs, déclenche le processus de planification de 1’approvisionnement par la

création des ordres planifiés.
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4.11.2 Heuristique du réseau

Pour la demande du second client, nous avons choisi de mettre en ceuvre la méthode de
I’heuristique du réseau. Ainsi, pour le deuxiéme client, aprés le lancement de I’heuristique, le
systéme crée une demande d’achat qui est considérée a 1’échelle du centre de distribution
comme une demande de distribution. N'ayant pas de stock dans les centres de distribution, le
systeme crée une demande d’achat pour la quantit¢ demandée. A T'usine, les demandes
provenant des deux centres de distribution s’accumulent pour créer une demande totale dans
le journal de planification. Le systeme contrdle 1’état du stock des matériaux, puis déclenche
le processus de production a l'interne, le stock étant inexistant au départ. Ceci implique
I’explosion du modéele de production agrégé SNP PPM avec sa nomenclature et son routage.
Il en résulte ensuite des SNP ordres planifiés (qui sont des extrants spécifiques suite a la
planification du réseau) pour le produit fini et des demandes dépendantes pour le produit

semi-fini.

Le centre de production responsable de la production du produit fini est planifié en mode
infini. Nous avons procédé a un nivelage de la capacité de production pour le produit fini.
Pour planifier la production du produit semi-fini et pour avoir un plan d’approvisionnement
pour les matieres premieres (immédiatement inférieures au produit semi-fini dans la
nomenclature), nous avons lancé, encore une fois, la méme heuristique pour le produit semi-
fini au niveau de 'usine. Le systeme planifie la production du produit semi-fini en mode
infini et crée des ordres d’achat pour la matiére premiere. Il déclenche également la
planification de I’approvisionnement au niveau des fournisseurs en créant des ordres
planifiés. Un nivelage de la capacité de production est nécessaire pour avoir une charge lissée

des centres de travail.

4.11.3 Heuristique multi-niveau

La troisiéme demande est planifiée a I’aide de I’heuristique multi-niveau lancée au niveau du
troisiéme client. En une seule étape, le systeéme planifie le réseau entier a partir du client

jusqu’aux fournisseurs en tenant compte de la production qui est planifiée en mode infini. Un
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nivelage de la capacité de production est nécessaire comme deuxiéme étape. Les ordres créés

par le systeme sont les mémes que pour les deux autres méthodes étudiées précédemment.

4.12 Planification de la production et de I’ordonnancement PP/DS

La planification du réseau SNP, que nous avons traitée a la section 4.11, a permis de
déterminer un plan agrégé de production sur un horizon de 12 mois. Pour obtenir un plan de
production plus détaillé sur une plus courte durée, il est nécessaire de choisir un intervalle de
temps sur lequel s’effectue la désagrégation des ordres planifiés au niveau de SNP: pour
notre scénario nous avons choisi un horizon de planification de 15 jours pour le plan de
production. Ceci permet de faire la transition au module PP/DS ou la production est planifiée
a la seconde.

Ainsi, pour les premiers 12 jours, le systeme efface les ordres planifiés (SNP) et créera des
ordres planifiés (PPDS) pour le méme intervalle choisis (12 jours) en les ordonnangant a la

seconde.

Dans le cadre de ce module, plusieurs procédures de planification prédéfinies par SAP sont
disponibles. Elles décrivent la fagon dont le produit ou les produits doivent étre planifiés.
Ainsi nous avons la possibilité de choisir la méthode en fonction du numéro de produit a

planifier (un seul produit ou un groupe de produits).

Dans notre scénario, afin de bien détailler les résultats et d’en faciliter 1’interprétation, nous
avons choisi de planifier un seul produit a la fois (voir la Figure 4.22). Pour ce faire, la
procédure recommandée par SAP est Planning in Planning Run a 1’aide de laquelle le
systéme crée, comme entrée, un fichier de planification pour chaque changement pertinent
survenu. Ensuite, le produit est planifié au niveau immédiatement inférieur a [’aide de
I’heuristique du produit (Product heuristic) qui est définie préalablement au niveau du

produit.
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Sales order
Planned order

A Planning in plunning run

Dependent requirement
Planning in planning run

Figure 4.22 Processus de planification multi-niveau.
Tiré de SAPAG. SCM250 (2004)

La méthode possede une deuxieme heuristique appelée heuristique variable (Variable
heuristic) a 1’aide de laquelle nous avons la possibilité de faire la planification de la
production en mode interactif en appliquant des algorithmes de calcul qui ont été prédéfinis
préalablement par SAP. Dans son calcul, I'heuristique variable fait abstraction de

I’heuristique du produit qui a été défini au niveau du produit.

Parmi les heuristiques disponibles au niveau du produit, nous avons choisi I’heuristique avec
des lots standard (Planning of Standard Lots) qui a le role de planifier la production afin de
couvrir les besoins des produits en tenant compte de la procédure choisie pour les lots (lot

fixe, lot par lot, efc.).

En plus des heuristiques utilisées pour la planification, il faut définir des stratégies pour
établir les régles d’ordonnancement des ordres de production et des ressources. Ici, on définit
si la planification se fait en mode fini ou infini et le sens de planification (jalonnement).
Notre stratégie choisie est la planification en mode fini (voir la Figure 4.23) : tout d’abord, en
ayant une date due, le systeme fait une démarche « retour en arriére » pour trouver, selon les
disponibilités des ressources, la date de début de traitement de la commande. Si celle-ci

indique que la commande devrait étre débutée plus tot (que la date d’aujourd’hui), le systeme
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fera une démarche inverse en débutant a la date présente et en faisant un jalonnement en
amont, il s’arréte aux premiers intervalles trouvés pendant lesquels les opérations peuvent

étre exécutées.

 Strategy: “Finite Scheduling —

Backwards with Reverse”

« Scheduling mode: Find alot
Planned
date
Desired 4
avatlability

« Planning direction: Backwards with reverse

el

7. Loading attemot
F nal ‘0ading after reverse

Figure 4.23 L’ordonnancement.
Tiré de SAPAG. SCM250 (2004)

Pour la planification, la méthode doit étre lancée pour chacun des produits fini et semi-fini.
Ainsi les résultats de la planification de production sont des ordres planifiés pour la

production a I’interne et des demandes d’achats pour les produits procurés a I’externe.

La visualisation des résultats se fait en définissant un profil au niveau de I’ordonnancement
détaillé ou nous avons la possibilité de construire des graphiques interactifs pour les produits,
les ressources, les opérations, efc. Nos objets choisis sont les ressources, les produits et le
niveau de chargement des ressources. Un diagramme de Gantt a été créé explicitant
I’ordonnancement des opérations; celles-ci sont caractérisées par :

a. le numéro d’ordre assigné a I’opération ;

b. laressource responsable de 1’opération ;
b



c. les temps de début et de fin de 1’opération ;

d. les quantités nécessaires, efc.

Les produits sont montrés dans un autre graphique ou les ordres planifiés pour les produits
fabriqués a l'interne sont ordonnancés. Les produits achetés a I'externe (les maticres

premieres) et les activités d’approvisionnement sont planifiées.

Le niveau de chargement est visible pour chacune des ressources dans un troisieme
graphique. Il permet de montrer la charge de travail (taux d’occupation) des centres de

production.

4.13 Déploiement et chargement du moyen de transport TLB

La prochaine étape dans notre processus de planification du réseau est le processus de
déploiement ou les produits finis sont mis a la disposition de la demande provenant des
centres de distribution. Elle se fait en créant des ordres de transfert de stocks entre usines et
centres de distribution. Pour le calcul des quantités a transporter, la fonction de déploiement
utilise des regles prédéfinies dans le profil de déploiement. Ainsi, si les quantités de produits
finis disponibles dans les stocks dépassent la demande, le systeme crée des ordres de transfert
juste pour couvrir la demande. Dans le cas contraire, quand la demande ne peut étre
satisfaite, le systéme utilise les priorités qui sont définies au niveau des clients pour le calcul
des quantités a transférer. Si la demande est égale a la quantité produite, le systéme confirme
simplement le transfert de stock. Les regles définies dans le profil sont :

a. la distribution est faite en tenant compte de la demande, régle A, dans laquelle les
quantités déployées sont proportionnelles a la demande originale recue au niveau du
centre de distribution ;

b. un niveau de priorité égal pour chaque client ;

c. la stratégie appliquée pour diriger I’horizon de déploiement est de type tiré / poussé

(Pull/Push).
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Le déploiement tiré détermine la portion de la demande qui est prise en considération
pendant le calcul de déploiement, et est utilisé dans le cas ou I’offre dépasse la demande. Le
déploiement poussé détermine la source d’approvisionnement que le systéme doit prendre en
considération pendant le calcul de déploiement. Dans ce cas, le stock est distribué en fonction
de la date promise et en fonction de la demande de chacune des localisations. La marchandise

n’est pas distribuée avant la date promise.

L’heuristique disponible pour cette fonction calcule le plan de réapprovisionnement pour
chaque produit au niveau de la localisation qui fait la livraison (usine) (voir la Figure 4.24).
Le déploiement est toujours donné pour la localisation qui fait la livraison et pour celle qui la

recoit.

Heuristic Heuristic

s Starfed for one plant

e Product by product

Qptimization

Figure 4.24 Déploiement heuristique.
Tiré de SAPAG. SCM230 (2004)

Le chargement du moyen de transport est la derniere étape dans notre scénario (voir la Figure
4.25). Son role est de batir le stock de transfert en fonction des ordres de transfert de stock
qui ont été confirmés. Le moyen de transport peut supporter des charges entre une capacité

maximale et minimale.

Les limites de capacité¢ maximale et minimale sont définies dans le profil TLB et prennent en
considération des contraintes telles que le volume, le poids et le nombre de palettes. Ces
contraintes peuvent €tre larges ou sous forme d’égalité stricte (égalité, inégalité large). Si les
contraintes ne peuvent pas étre satisfaites, le systéme génére une alerte et le planificateur

peut convertir le transfert manuellement.



The Transport Load Builder converts the confirmed stock
transfers from the deployment run into TLB shipments.

u Stock transfers are grouped together until the maximum capacity is
reached

# If the minimum capacity is not reached, the stock transfers must be
processed manually

Figure 4.25 Chargement du transport.
Tiré de SAPAG. SCM230 (2004)

Le systeme est trés flexible dans la mesure ou une méme palette peut contenir plusieurs

produits.

Dans notre cas, le poids a été choisi comme parametre, avec 'unité de mesure « livres

(LB) ». Ces valeurs admissibles sont comprises entre deux valeurs limites.

Suite a I’exécution de ’heuristique (TLB run), les ordres de transfert de stock sont convertis

en ordres d’expédition (LB shipment).

4.14 Conclusion

Dans ce chapitre nous avons décrit le scénario que nous avons implanté dans le systéme SAP
APO en décrivant en particulier la fagon de créer le modele (en ayant recours aux données
maitresses et transactionnelles), de le simuler (calcul des prévisions, des stocks de sécurité,
planification du réseau) et de I’exécuter au niveau opérationnel (désagrégation). Nous
n’avons pas omis de traiter également le volet « distribution ». Dans le chapitre suivant,

’analyse des résultats va étre faite.



CHAPITRE 5

ANALYSE DES RESULTATS

5.1 Introduction

Nous avons pris la décision de faire I’analyse des résultats en fonction du niveau de

planification du réseau (stratégique, tactique et opérationnelle).

5.2 Niveau stratégique

Au niveau stratégique, ce sont les prévisions qui seront prises en considération. Le calcul des
prévisions se base sur les mémes données historiques est servent comme premier intrant dans
le processus de planification. Nous avons utilisé¢ les mémes parametres (a, B, v = 0.30), le
méme nombre de périodes par saison (égal a 4) et les mémes méthodes de prévisions. Pour
avoir une méme base de comparaison dans notre analyse, on se limite aux erreurs qui sont
disponibles dans les deux systémes étant donné que SAP APO donne un éventail plus étendu
des erreurs calculées. Ainsi, la meilleure prévision a été retenue en fonction des erreurs que
le systtme SAP R/3 est capable de fournir (MAD et ET). Nous observons une limitation du
systéme SAP R/3 par rapport au systeme SAP APO de ce point de vue.

Les résultats sur les erreurs de prévision sont résumés aux Tableaux 5.1 et 5.2 :

Tableau 5.1

Erreurs des prévisions dans SAP R/3

SAP R/3 Saisonnalité Tendance Saisonnalité et Tendance
MAD 119 124 135
Valeur de base 083.149 1058.507 1038.212
Valeur de la tendance - 26 17
Erreur totale 424 546 88




Tableau 5.2
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Erreurs des prévisions dans SAP APO

SAP APO Saisonnalité Tendance Saisonnalité et Tendance
MAD 118.71 123.96 135.29
ET 424 .07 545.98 87.70
MPE 0.24 3.64 0.83
MAPE 10.82 15.06 13.54
MSE 14,635.18 22,782.80 22,169.88
RMSE 120.98 150.94 148.90

En choisissant la plus petite erreur de MAD, le modele de prévision avec saisonnalité a €té
choisi dans les deux systémes. La somme totale de prévisions pour toute 1’année est égale a
12 026 caisses. Le Tableau 5.3 donne la prévision sur les 12 prochains mois. Notons que les

deux systémes SAP R/3 et SAP APO donnent les mémes résultats.

Tableau 5.3

Les prévisions

03/08 | 04/08 | 05/08 | 06/08 | 07/08 | 08/08 | 09/08 | 10/08 | 11/08 | 12/08 | 01/09 | 02/09

923 [ 1027|1027 1031 | 923 [ 102710271031 ] 923 | 1027|1027 |1031]

5.2.1 Conclusion

Il est important de mentionner que la modalité de travail dans les systémes et trés différente.
Dans le systéme SAP APO nous avons la possibilité d’exécuter, de visualiser et de faire une
comparaison entre plusieurs simulations dans la méme transaction. Par contre, dans le
systtme SAP R/3, pour chaque simulation, il est nécessaire d’accéder plusieurs fois a la

méme transaction, et I’outil de comparaison est inexistant.




En se basant sur les erreurs et les fonctionnalités que le systtme SAP APO nous fournit, nous
pouvons conclure que la qualité des prévisions est meilleure et plus raffinée dans le systeme
APO que dans le systeme R/3. Cette qualité se refléte par un bas niveau de stock, un haut

niveau de service client et une importante réduction des cotts qui en résultent.

3.3 Niveau tactique

Le niveau tactique est couvert dans le systtme SAP R/3 par le module de gestion de la

demande et par le MRP. Dans le systeme SAP APO, c¢’est le module SNP qui s’en charge.

5.3.1 Niveau tactique SAP R/3

Comme nous avons spécifié a la section 3.3, le résultat de la gestion de la demande est une
demande indépendante pour le produit fini sur [’horizon des prévisions. Celui-ci est utilisé

comme intrant pour le systtme MRP.

Au niveau de 'usine, dans la premiere étape, nous allons analyser les données qui résultent
de la planification des prévisions sans prendre en compte les ordres de vente. Ainsi, apres le
lancement du MRP dans le systeme R/3, nous avons un plan d’approvisionnement et un plan
de production en mode infini au niveau de |'usine. L’horizon de planification de la
production est €gal a I’horizon du PIC en considérant que toute la demande peut étre
satisfaite. Pour la demande mensuelle en produit fini, le systeme crée des ordres planifiés qui
couvre la totalité de la demande en les ordonnangant dans une seule journée. La journée
correspond au premier jour de chaque mois. En parallele, le systéme crée des demandes

d’achats pour satisfaire le besoin en matiéres premieres.

Le systéme nous donne la possibilité de faire une demande en capacité pour nos centres de
travail pendant le processus de MRP. Celui-ci est possible en fixant un horizon de
planification qui couvre la demande pour les deux premiers mois (respectivement pour les

quantités des mois de mars et avril (1950 caisses)).



La Figure 5.1 illustre le processus d’exécution du MRP dans SAP R/3 en mettant en évidence
les intrants et les extrants du processus. En particulier, les extrants sont les ordres planifiés
pour les produits finis et semi-finis et les demandes d’achat de matieres premicres. La
demande dépendante est un intermédiaire entre la demande indépendante du produit fini et

les ordres planifiés (produits semi-finis) ainsi que la demande d’achat de matieres premieres.

Intrant

Demande independante
(produit fini)

Extrant * i Extrant/Intrant

Ordre planifié

(produit fini) Demande dépendante

Extrant Extrant/Intrant
v Y
Ordre planifié Demande dépendante
(produit semi-fini) (produit semi-fini)
Extrant

Demande d’'achat
(matiere premiere)

Figure 5.1 Les intrants et extrants du processus MRP.

Le Tableau 5.4 résume les statistiques obtenues aprés le lancement du MRP pour tout

’horizon de prévision :



Tableau 5.4

Statistiques SAP R/3

Ordres planifiés créés e dachan Demande Demande en
(fini + semi-fini) dépendante capacité
3 436 512 18 898 38

Puisque la quantité¢ de données dans le systéme est importante, nous allons nous limiter a

interpréter les €éléments les plus importants (les extrants) qui résultent du processus de

planification. Les extrants suivants seront analysés: les ordres planifiés, les demandes

d’achats et la demande en capacité.

5.3.1.1  Ordres planifiés

Le nombre total d’ordres planifiés créés est égale a la somme des ordres planifiés créés par le

systeme pour le produit fini et semi-fini.

Produit fini :
VT =12 026 caisses
DL =7 caisses

OP;= VT /DL

OP;=VT/DL=12026/7=1 718 ordres

Ou:
VT — vente totale

DL — dimension du lot

OP;— ordre planifié produit fini

(5.1)



Produit semi-fini :

Pour produire 7 caisses de NRG-A, nous avons besoin de 500 livres de produit semi-fini

Dough NRG-A.

OT =859 000 livres

DL =500 livres

OPy= QT / DL

OPy= QT / DL =859 000/ 500 =1 718 ordres

Ou:
QT — la quantité totale demandée de produit semi-fini
DL — dimension du lot

OP s — ordre planifié produit semi-fini

TOP = OP; + OPy
TOP=0P; +OPy =1718 +1718 =3 436

Ou:

TOP —nombre total d’ordres planifiés

5.3.1.2 Demande en capacité pour les centres de travail

Centre de travail Bakeline :

(3.2)

(5.3)

Pour les deux premiers mois, nous avons une demande de produit fini égale a 1 950 caisses.

VTu.p =1 950 caisses

DL =7 caisses

OP;=VTy, o/ DL

OP;=VTy o/ DL=1950/7=279 ordres

Ou:

VT, — vente totale pour les deux premiers mois

(5.4)



DL — dimension du lot

OP; — ordre planifié produit fini

T = 30 minutes

7,= 30 minutes

I, =T, +T7,= 30+ 30 = 60 minutes = 1 heure
Ou :

T —temps de réglage

T}, — temps de production

1;— temps total

Pour créer un ordre, nous avons besoin d’une heure de travail.

Capacité Bakeline = OP; x T; = 279 ordres x 1 heure = 279 heures (5.5)

Les 279 heures ont été réparties par le systeme sur deux jours. Dans la premiere journée, le
systeme assigne au centre de travail Bakeline 132 heures (égale a 132 ordres planifi€, produit
fini) et pour la deuxieme journée 147 heures. Dans les deux cas, la capacité journaliere du
centre de travail Bakeline qui est de 24 heures est largement dépassée. Remarquons qu’a ce

stade, la planification est faite en mode infini.

Centre de travail Mixers :

En se basant sur la méme méthode de calcul de capacité utilisée précédemment pour le centre
de production Bakeline et en utilisant les mémes temps de réglage et de production. nous
avons trouvé une demande de capacité pour le centre de production Mixers égale a la
capacité¢ du centre de production Bakeline. Ainsi, la capacité demandée pour satisfaire la

demande en produit semi-fini est égale a 279 heures.

Capacité Mixers = 279 heures



130

Dans le cas du centre de travail Mixers, le systéme crée une capacité pour les 279 heures dans
une seule journée (planification en mode infini), ce qui dépasse la capacité du centre de
travail qui est de 96 heures. Ainsi la capacité totale créée pour les deux centres de travail est :
Capacité totale demande = Capacité Bakeline + Capacité Mixers (5.6)

Capacité totale demande = 279 + 279 = 558 heures

5.3.1.3 Demande d’achat

Un autre extrant important du processus MRP sont les demandes d’achats. Pour leur calcul,
le systeme se base sur les dimensions de lots définis pour chaque matiére premiere et sur la

quantité totale demandée pour satisfaire la demande sur I’horizon de la prévision (12 mois).

Tableau 5.5

Demandes d'achat

MP | R300 | R310 | R320 | R330 | R360 | R370 | R380 | R400 | R410 | R420 | Total
QT | 12500 | 86000 | 8600 | 1800 | 17500 | 3500 | 528000 | 86000 | 8600 | 86000
DL | 500 1000 | 100 100 500 100 | 44000 | 1000 | 100 2000
DA 25 86 86 18 35 35 12 86 86 43 512

Le nombre d’ordres créés par le systeme pour chaque matiére premiere est calculé de la

fagon suivante :

DA =0T/ DL (5.7)

Ou:
OT — quantité totale
DL — dimension du lot

DA — nombre de demandes d’achat



5.3.2 Niveau tactique SAP APO

Le niveau tactique, comme nous I’avons déja mentionné a la section 4.11, est couvert par le
module SNP dans le systtme SAP APO. Son horizon de planification est égal a celui des
prévisions. Une caractéristique trés importante de la planification a 1’aide de 1’heuristique
(localisation, réseau ou multi-niveau) est sa capacité de planifier en fonction de I'intervalle
de planification désiré (time bucket). Ainsi, pour avoir la méme base de mesure dans les deux
systemes, nous avons choisi un intervalle de planification égal au mois au niveau de la table
de planification. Pour les capacités des ressources, I’intervalle de planification choisi est égal

au jour.

Les intrants et les extrants du processus de planification du systeme SAP APO sont
identiques a ceux du processus MRP du systeme SAP R/3 (voir la Figure 5.1). Comme
intrants, le systéme utilise les données prévisionnelles (percues comme des demandes
indépendantes) qui ont été transférées a partir du module DP.

Dans un premier temps, nous allons planifier la production au niveau de 1’usine sans prendre
en considération le réseau entier ou les ordres de ventes. Pour faire la planification, nous
avons choisi la fonction heuristique multi-niveau. Cette fonction planifie les capacités de
production en considérant les capacités agrégées créées par le systeme dans les modeles SNP

PPM.

Suite au lancement de I’heuristique, un plan de production en mode infini et un plan
d’approvisionnement sont créés par le systeme au niveau du journal de planification. En
parallele, pour les centres de travail, le systéme crée des capacités en fonction de I’intervalle
choisi (time bucker), qui est égal au jour dans notre cas. A ce niveau, le systeme fait
¢galement I’assignation des produits semi-finis et finis aux modeles de productions SNP

PPM spécifiques a chacun des produits.

Suite a la planification pour les quantités mensuelles demandées de produits finis, le systéme

crée des extrants spécifiques a la planification réseau (prend en compte toutes les contraintes
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du réseau), des « SNP ordres planifiés » (SNP Planned Ordres) qui couvrent la totalité de la
demande en les ordonnangant dans une seule journée. Par default, la journée correspond au
16eme jour de chaque mois. Nous observons le méme constat pour la planification du produit
semi-fini. Le plan d’approvisionnement en matiéres premiéres est satisfait par le systéme en
créant des demandes d’achats. Dans SAP APO, la demande dépendante, calculée avec

I’heuristique, joue le méme réle que le processus du MRP dans SAP R/3.

Les statistiques des résultats obtenus apres le lancement de [’heuristique sont données dans le

tableau suivant :

Tableau 5.6
Statistiques SAP APO
SNP Ordres SNl.’ (?rdn’as’ SNP Ordres Planlﬁcathn’ Planlﬁcatl(?n’
lihifiecacas planifiés créés planifies crées de la capacité | de la capacité
lz Sl ) (produit semi- Total WBAKELINE | WMIXERS
p fini) (heures) (heures)
1718 1732 3 450 303 306

Le systeme SAP APO ne possede pas la fonction « statistique » qui nous permet de visualiser
les résultats obtenus suite au lancement de I’heuristique. Le seul moyen donnant accés a des
données statistiques est au niveau du journal de planification ou, a I’aide de la fonction
« Total », nous avons la possibilité de calculer pour chacune des Key Figure la somme des
¢léments (spécifiques pour chaque Key Figure) pour tout I’horizon de planification défini

dans le journal.

Comme dans le systeme SAP R/3, plus loin nous allons nous limiter & I’interprétation des
éléments les plus importants (les extrants) qui résultent du processus de planification. Les
extrants suivants seront analysés : les ordres planifiés, les demandes d’achats et la demande

en capacité.
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5.3.2.1  Ordres planifiés

Le nombre d’ordres planifiés créés est égale a la somme des ordres créés par le systeme pour
le produit fini et semi-fini.

Produit fini :

VT =12 026 caisses

DL =7 caisses.

OP;=VT /DL =12 026 caisses / 7 caisses = 1 718 ordres (5.8)

Ou:
VT — vente totale
DL — dimension du lot

OP;— ordre planifi¢ de produit fini

Produit semi-fini :

Pour produire 7 caisses de NRG-A nous avons besoin de 500 livres de produit semi-fini
Dough NRG-A.

OT = 866 000 livres

DL =500 livres

OPy= QT / DL = 866 000 livres / 500 livres = 1 732 ordres (5.9)

Ou:
QT — la quantité totale demandée de produit semi-fini
DL —dimension du lot

OP s — ordre planifié de produit semi-fini

TOP = OP; + OPy = 1694 + 1 732 =3 426 ordres (5.10)

Ou:
TOP — nombre total d’ordres planifiés
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5.3.2.2  Planifications des capacités

Lors de la création des capacités pour les centres de travail WBakeline et WMixers, le
systeme tient compte des modeles de production agrégés (SNP PPM pour le produit fini et

semi-fini avec le coefficient d’agrégation d’un jour) et du type de centres de travail.

Comme nous avons spécifié¢ dans la description de la compagnie Fitter Snaker a la section
2.3, la machine WBAKELINE est considérée comme un centre de production avec une seule
activité et la machine WMIXERS comme un centre de production avec activités multiples (au
nombre de quatre). Ainsi, la capacité totale journaliere pour WBAKELINE est de 24 heures et
de 96 heures (4x24 heures) pour WMIXERS.

Tableau 5.7

Capacités dans SAP APO

Centres de Total des heures de Fotal d.es heur(.es Fotl £ .heg;fs
oAt travail (Tan L) de t}'avaﬂ premier df’ travail 2
i mois (Typs, Tupi) | mois (Tups, Thn)
WBAKELINE 303 heures 157 146
WMIXERS 306 heures 159 147
Typ = Thpi + Tha:2 (5.11)
Tyg = 157 + 146 = 303 heures
Trse=Trnii + T (5.12)

Ture= 159 + 147 = 306 heures

Ou:

Typ— temps total de travail pour deux mois en heures (centre de travail WBAKELINE)

Tyu— temps total de travail pour deux mois en heures (centre de travail WMIXERS)
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5.3.2.3 Demande d’achat

Les demandes d’achat sont créées dans le systéme SAP APO en fonction de I'intervalle de
planification (time bucket). Dans notre cas, ’intervalle de temps choisi est égal a un mois.
Ainsi, pour chaque matiére premiére, le systéme crée une seule demande d’achat pour chacun
des mois et ce pour la quantité entiére demandée. Le nombre total de demandes d’achat est
obtenu en multipliant le nombre de matiéres premiéres par 12.

Plus loin, nous allons donner un exemple de calcul pour le produit R300 — Canola.

Tableau 5.8

Demandes d'achat SAP APO

Mois | 3/08 | 4/08 | 5/08 | 6/09 | 7/08 | 8/08 | 9/08 | 10/08 | 11/08 | 12/08 | 1/09 | 2/09

DA 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
7¢O | 1113 11029 | 1036 | 1015 945 | 1050 [ 1029 | 1022 | 945 | 1036 | 1050 | 854

Ou:

DA — nombre de demandes d’achat par mois

TQ — quantité totale en produits par mois

En faisant la somme pour tous les mois, le nombre total de demandes d’achat est :

Tp4= 12 demandes d’achat (Canola)

Par default, pour chaque mois, le systtme a planifié les quantités a la 16™ journée en
assignant a celle-ci la source d’approvisionnement, la destination et le moyen de transport.
L’ordre comporte aussi une date et une heure de début et de fin, calculée en fonction de la

distance et de la vitesse de transport.
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5.3.3 Conclusion

Au niveau de la planification tactique nous observons déja que des différences importantes

sont a signaler.

Le nombre d’ordres planifiés créés par les systemes pour le produit fini est identique, par
contre, pour le produit semi-fini, SAP APO crée 14 ordres de plus que SAP R/3. La
différence se remarque au niveau de la quantité totale de produit semi-fini demandée par le
systetme SAP APO pour combler la demande totale en produit fini, qui est de 7 000 livres
plus grande que dans le systéme SAP R/3. La différence de 14 ordres résulte du rapport entre

le surplus de quantité (7 000 livres) et la dimension du lot (500 livres).

Dans le processus de demande des capacités, le systeme SAP R/3 tient compte de plusieurs
facteurs tels que les routages et les opérations dans les centres de travail. Vu la qualité de
I’information sur laquelle le calcul capacitaire se base, le résultat obtenu avec le systeme
SAP R/3 est beaucoup plus précis que dans le systetme SAP APO, ou le calcul capacitaire se
fait en mode agrégé. Ainsi le systtme SAP R/3 calcule la capacité nécessaire pour la création
de chacun des ordres planifiés. Le résultat est une capacité totale en fonction du nombre total
d’ordres planifiés créés par le systeme pour combler la demande entiere. Par contre, dans le
systeme SAP APO, suite au processus d’agrégation, nous observons que le processus de
création des capacités est plus grossier. Le systéme crée des capacités qui dépassent
beaucoup les capacités nécessaires demandées. Les deux systémes a ce niveau, font une

planification de la production en mode infini.

Dans la création des demandes d’achat, la dimension du lot est un facteur important dont
SAP R/3 tient compte. En effet, le calcul des demandes d’achat s’effectue en faisant le
rapport entre la quantité totale demandée et la dimension du lot. En revanche, le systéme
SAP APO effectue le calcul en fonction de I’intervalle de planification choisi. Ainsi, le
systéme crée une seule demande d’achat pour la quantité enti¢re en fonction de la demande

dépendante pour chaque mois.
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5.4 Niveau opérationnel

Le niveau opérationnel est caractérisé par le processus de planification de la production en
mode fini. L horizon de planification, est choisie de fagon qu’il prenne en considération les
premieres deux demande (pour le mois mars et avril (1 950 caisses)). Ainsi, le systeme crée

une capacité de fagon qu’il puisse satisfaire la demande.

5.4.1 Niveau opérationnelle SAP R/3

Dans le systtme SAP R/3, le niveau opérationnel consiste a faire le nivellement de la
production. En effet, ¢’est lors de cette étape que les ordres sont assignés aux centres de
travail en fonction des capacités disponibles et du temps. Autrement dit, les ordres sont
ordonnancés de telle facon que la capacité totale journaliere ne soit pas dépassée. Ainsi, a

lieu la planification de la production en mode fini.

5.4.1.1 Centre de travail Bakeline

Comme nous avons spécifié a la section 2.3, le centre de travail Bakeline est défini comme

une seule capacité (Single Resource) avec une capacité¢ maximale de 24 heures par jour.

Dans le processus de nivellement, les ordres planifiés (correspondant a la quantité¢ demandée
pour les mois d’avril et de mars) qui ont résulté suite au lancement du MRP sont assignés au
centre de travail Bakeline. LLe nombre d’ordres planifiés qui couvre la demande pour les deux

mois est :

Nor1.2=Tp1,2/ Dy =1950/7 =279 ordres (5.13)

Ou:
Nopi. > —nombre d’ordres planifiés créés par le systeme pour les deux premiers mois
Tp; > — la demande totale pour les deux premiers mois

D; — dimension du lot
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Les ordres sont ordonnancés dans un intervalle de 12 jours (voir le Tableau 5.9). Les 11
premiers jours, la capacité du centre de travail est couverte a 100 % (24 heures). Ensuite, les
2éme

ordres restants sont ordonnancés dans la 1 journée (en couvrant une capacité du centre de

travail égal a 63 % (15 heures)).

Tableau 5.9

Ordonnancement du produit fini dans SAP R/3

Bakeline Nombre de jours | Heures par jour | Total des heures
Capacité = 100 % 11 24 264
Capacité = 63 % 1 15 15
Capacité totale (heures) 279

Nous observons que le nombre total d’heures de production est €gal a la demande capacitaire

et au nombre total d’ordres planifiés (méme résultat obtenu au niveau tactique).

5.4.1.2 Centre de travail Mixers

Le centre de travail Mixers est défini comme une capacité¢ multi-ressource (quatre capacités).
Sa capacité maximale est de 96 heures par jour. Suite au lancement du MRP, les ordres
planifiés créés pour le produit semi-fini sont assignés au centre de travail en fonction de la
date de disponibilité et du temps. En suivant la logique de calcul utilisée pour le centre de
production Bakeline, nous trouvons que le nombre d’ordres planifiés pour le produit semi-

fini est de 279 (voir le Tableau 5.10).

Pendant le processus d’assignation des ordres planifiés, la capacité journaliere totale du centre
de travail n’est pas dépassée. Ainsi, la capacité du centre de travail est couverte a 100 % (96
heures) pour les deux premiers jours. Pour la troisieme journée, la capacité du centre de travail

est couverte a 63 % (87 heures).
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Tableau 5.10

Ordonnancement du produit semi-fini dans SAP R/3

Mixers Nombre de jours | Heures par jour | Total des heures
Capacité = 100 % 2 96 192
Capacité = 63 % 1 87 87

Capacité totale (heures) 279

Comme dans le cas du centre de travail Bakeline, nous observons que le nombre total des
heures de production est égal a la demande capacitaire et au nombre d’ordres planifiés, car le
temps de réglage et de production pour les deux centres de travail sont égaux (30 minutes

chacun).

5.4.2 Niveau opérationnel SAP APO

Le niveau opérationnel dans le systétme SAP APO est couvert par le module PP/DS. A ce
niveau, le processus d’ordonnancement est pris par les modéles de production PPM qui ont

été transférés du systeme SAP R/3.

Comme dans le systeme SAP R/3, pour I’horizon de planification de la production, nous
avons pris un horizon qui couvre la demande pour les deux premiers mois (mars et avril), et

ce pour une quantité de 1 950 caisses.

Les résultats obtenus sont des ordres planifiés qui ont été ordonnancés en considérant la date
de disponibilité¢ des centres de travail est du temps. Autrement dit, c’est le processus de

planification de la production en mode fini qui est mis en ceuvre.

Les caractéristiques des centres de travail Bakeline et Mixers du systéme SAP R/3 sont
identiques a celles du systeme SAP APO (WBakeline et WiMixers). Ainsi, le centre de travail
WBakeline est défini comme une ressource avec une seule activité et le centre de travail

WMixers comme une ressource avec activités multiples (quatre).
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54.2.1 Centre de travail WBAKELINE

La dimension du lot pour le produit fini est de 7 caisses. Ainsi en faisant le rapport entre la
demande pour les deux premiers mois (1 950 caisses) et la dimension du lot (7 caisses) on

obtient 279 SNP ordres planifiés.

La capacité totale journaliere du centre de travail WBakeline est de 24 heures. Suite au
processus de planification en mode fini, les 279 SNP ordres planifiés (spécifiques a la
planification réseau) sont convertis en ordres planifiés (spécifiques a la planification locale
au niveau d’usine). Ensuite les ordres sont pris en compte par le centre de travail original
(dans lequel les activités de réglage et de production sont distinctes et non agrégées) en les

ordonnangant en fonction de ses disponibilités.

Le résultat final obtenu est un chargement au niveau maximal (100 %) pour les 11 premiers

jours et une occupation du centre de travail de 63 % a la 12°™ journée (voir le Tableau 5.11).

Tableau 5.11

Ordonnancement du produit fini SAP APO

WBakeline Nombre de jours | Heures par jour | Total des heures
Capacité = 100 % 11 24 264
Capacité = 63 % | 15 15

Capacité totale (heures) 279

Nous observons que le nombre total d’heures de travail est égal au nombre des ordres créés

par le systéme pour les deux premiers mois.
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5.4.2.2 Centre de travail WMIXERS

Pour les deux premiers mois, la quantité nécessaire de produit semi-fini est de 139 500 livres.
En tenant compte de la dimension du lot pour le produit semi-fini qui est égal a 500 livres, le

systeme crée un nombre de 279 SNP ordres planifiés.

La capacité maximale journaliére pour le centre de travail WMixers est de 96 heures. Suite au
processus d’ordonnancement les 279 SNP ordres planifiés sont convertis en ordres planifiés
et sont assignés au centre de production (dans lequel les activités de réglages et de production
ne sont pas agrégées) en fonction de ses disponibilités.

Le résultat de I’ordonnancement est un plan de production en mode fini. Ainsi, le systéme a
réparti les ordres planifiés sur trois jours. Le chargement capacitaire du centre de travail

WMixers est donné dans le Tableau 5.12.

Tableau 5.12

Ordonnancement du produit semi-fini SAP APO

WMixers Nombre de jours | Heures par jour | Total des heures
Capacité = 100 % I 96 96
Capacité = 96.81 % 1 93 93
Capacité = 93.81 % 1 90 90
Capacité totale (heures) 279

Nous observons que le nombre total d’heures en capacité est égal au nombre d’ordres

planifiés.

5.4.3 Conclusion

Au niveau opérationnel, la problématique numéro un a été le choix d’un horizon de

planification commun aux deux systémes. Ainsi, dans le systtme SAP APO nous avons
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¢tabli un intervalle de temps (fime bucket) au niveau du journal de planification (DV1)
équivalent au mois pour nous harmoniser avec I’horizon défini dans SAP R/3.

Dans les choix des horizons, dans les deux systémes, il a fallu tenir compte des dates
auxquelles les ordres planifiés ont été créés suite au processus de planification de la

production en mode infini.

Dans le cas du systeme SAP R/3, le choix de I’horizon est donné par les dates de création des

ordres planifiés suite au lancement du MRP.

Comme nous avons spécifié¢ a la section 5.3.1, parmi les extrants de la planification en mode
infini, on trouve les ordres planifiés pour les produits semi-fini et fini (créés a la premiere
journée de chaque mois). Ainsi, pour prendre en considération les ordres créés pour les deux
premiers mois, nous avons défini un horizon de planification d’un mois, de sorte que la

demande qui arrive au 1*' du mois suivant soit prise en compte dans la planification.

Dans le systtme SAP APO les SNP ordres planifiés qui résultent de la planification en mode
infini, sont créés a la 16°™ journée de chaque mois. De ce fait, afin de pouvoir inclure la
demande des deux mois dans la planification, nous avons choisi un horizon de 30 jours plus
16 jours; de cette fagon, le systeme est contraint a prendre en considération la demande qui
arrive seulement au 16°™ jour du second mois.

Nous observons que le plan de production pour le produit fini est identique dans les deux
systemes. Le nombre de jours de production et le taux d’utilisation de la capacité pour

chaque jour de travail au niveau du centre de production (Bakeline et WBakeline) sont égaux

dans les deux systemes.

Pour le produit semi-fini le plan de production comporte une différence au niveau du taux
d’utilisation des centres de production (Mixers et WMixers), quoi que le nombre de jours de

production soit similaire.
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5.5 Résumé des résultats et comparaisons

Comme nous avons mentionné a la section 5.2, le niveau stratégique et couvert par les
prévisions. Le calcul des prévisions a été déterminé en se basant sur les mémes données
historiques et les mémes réglages dans les deux systémes. Ainsi, le modele saisonnier a ¢té
choisi par ce qu’il donne la meilleure prévision. Les résultats obtenus sont égaux dans les
deux systemes. La somme totale des prévisions pour les prochaines 12 mois est de 12 026
caisses. Cette quantité est considérée par les systemes comme une demande indépendante et

sert comme intrant dans le processus de planification aux niveaux inférieurs.

Au niveau tactique a lieu la planification de la production en mode infinie. Les extrants
analysés sont les ordres planifiés pour les produits fini et semi-fini, les demandes d’achats
pour les matiéres premieres et la demande capacitaire pour 1’horizon de production choisi.
Les nombres d’ordres planifiés créés par les deux systemes pour le produit fini sont égaux.
Au niveau du produit semi-fini, on observe une légere différence. Le systeme SAP APO crée
14 ordres de plus que SAP R/3 (voir le Tableau 5.13). Ceci pourrait étre di a ce que la
planification réseau dans le systeme SAP APO utilise des données agrégées :

a. agrégation au niveau temporel de la demande des produits ;

b. agrégation des activités du réseau logistique (approvisionnement et distribution) ;

c. agrégation des activités de production (temps de réglage et de production) ;

d. agrégation des produits.

Il fait une planification de la production dit « grossiere » puisque le niveau de détail n’est pas
encore trés important a cette étape de la planification. Toujours dans la méme logique (calcul
en mode agrégé), le systtme SAP APO fait une demande de capacité pour combler la

demande pour les premiers deux mois avec une marge d’erreur assez importante.

Dans la création des demandes d’achat, les deux systémes se basent sur une méthodologie
complétement différente. Ainsi, le systeme SAP R/3 prend en considération la dimension du

lot dans le calcul de la demande (quantité¢ mensuelle demande divisé par la dimension du lot).
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Par contre, dans le systtme SAP APO la dimension du lot n’a pas d’importance puisque il
fait une planification agrégée pour le mois. Ainsi, il crée une seule demande pour la quantité

mensuelle de chaque matiére premiére.

En fait, le syst¢tme SAP APO adopte une planification plus grossiére que le systéme SAP R/3
puisque il posséde d’autres outils au niveau opérationnel (ou il y a lieu le processus de
désagrégation) qui lui donne la possibilité de se rattraper. Dans le processus de
désagrégation, la planification multi-niveau du réseau logistique a lieu en tenant compte du

détail d’activités de production, d’approvisionnement et de distribution.

Tableau 5.13

Résultats niveau tactique

Extrants SAP R/3 SAP APO
o . Produit fini 1718 1718
Total ordres planifiés (12 mois) Produit semifint 718 1732
Demande de capacité (pour les Bakeline/WBakeline 279 303
premiers deux mois de demande) Mixers/WMixers 279 306
Demande d’achat (12 mois) Ordres 512 156

Au niveau opérationnel, pendant la planification en mode finie, nous observons qu’il n’y a
pas de différence dans le nombre des ordres planifiés crées par les deux systémes. De méme,
la capacité totale nécessaire pour la création des ordres planifiés est égale. La seule
différence consiste dans le taux d’occupation journaliere des centres de travail pour le produit
semi-fini (voir le Tableau 5.14). Ainsi, on observe que le systétme SAP R/3 considére
prioritaire le chargement du centre de travail Mixers a capacité maximale (100 %) pour les
premiers deux jours en laissant pour la troisiéme journée la quantité restante a produire. Par
contre dans le systtme SAP APO le chargement du centre de travail WMixers est plus
équilibré. Le systéme essaye de lisser les capacités journaliéres du centre de travail en lui

attribuant un taux d’occupation décroissant qui varie de 100% a 90%.




Résultats niveau opérationnel

Tableau 5.14
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Centres de : SAP
production SAP R/3 | Taux APO Taux
Total ordres planifiés 279 279
: . Jour 1-11 264 100 % 264 100 %
Bakeline/WBakeline | ¢, cité [ Jowr 12 15 63% | 15 | 63%
Total 279 279
Total ordres planifiés 279 279
Jour 1 96 100 % 96 100 %
Mixers/WMixers Capagits Jour 2 96 100 % 93 96.81 %
Jour 3 87 63 % 90 90 %
Total 279 279
5.6 Avantages et inconvénients des systemes SAP R/3 et SAP APO

Suite a I"'implémentation des deux scenarios et a I’analyse de la planification hiérarchique du

réseau de distribution, plus loin, nous pouvons faire ressortir en évidence plusieurs avantages

et inconvénients des deux systemes SAP R/3 et SAP APO (que nous avons synthétisé en

fonction du niveau de planification dans plusieurs tableaux (voir les Tableaux 5.15, 5.16 et

5.17)).




Tableau 5.15

Niveau stratégique
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SAP R/3

SAP APO

e Calcul des prévisions statistiques en
mode agrégé a 1’aide des modeles
de prévisions.

e Capacité de modifier manuellement

les valeurs des prévisions.

* Meilleur simulation et
comparaison des méthodes de
prévisions.

e Calcul des erreurs de prévisions
performant.

e Prise en compte de facteurs

causaux et exogénes a I’aide des

profiles des prévisions.

Avantages ela capacit¢ de gérer les
promotions, les lancements des
produits et la fin du cycle de vie
des produits.

e La planification consensuelle des
prévisions.
e Amélioration des prévisions a
’aide de plusieurs fonctions.
e Calcul des erreurs de prévision
limité.
e Outil de  comparaison  des
prévisions manquant.
Inconvénients

e Fonctionnalités pour raffiner le
calcul des prévisions manquantes.
e Impossibilité de prendre en compte

des facteurs externes.




Tableau 5.16

Niveau tactique
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SAP R/3

SAP APO

e La disponibilit¢ de la fonction
statistique.
e Un plan de production en mode

infini performant.

e Planification en mode agrégé du
réseau.
e Planification réseau multi-sites et

multi-niveaux.

e Une bonne synchronisation entre le | * Planification réseau St
plan de production en mode infini contraintes.
et le plan d’approvisionnement. e Calcul du stock de sécurité

¢ Une demande capacitaire exacte. multi-sites.

e Création des tous les ordres

Avantages , . . .
nécessaires a la gestion de la
chaine logistique.

e Réaction a la demande du client
en tenant compte de facteurs
externes.

e Anticipation des besoins et
demandes clients.

e Controle de la disponibilité
globale.

e Réaction a la demande du client | ® Planification de la production en
sans tenir compte de facteurs| mode infini avec une certaine
externes. marge d’erreur.

Inconvénients e Une demande capacitaire pour

I'horizon de production choisi

inexacte.

e Outil de statistique manquant.




Tableau 5.17
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Niveau opérationnel

SAP R/3

SAP APO

Avantages

e Calcul du MRP en se basant
sur la structure du produit,
dimension du lot, temps de

réglage et d’exécution.

e Permet de simuler et d’optimiser
le plan de production a capacité
finie et infinie.

e [a planification dynamique en
considérant I’ensemble des
contraintes capacitaires.

e La possibilité de lissage a capacité
finie de la production a court
terme sous contraintes (plusieurs a
la fois) trés performant a 1’aide de
plusieurs algorithmes des calculs.

e [ ’ordonnancement des ordres de
fabrication sur chacun des sites.

e [’identification  des goulots
d’étranglements pour les
ressources critiques.

e Manipulation des nomenclatures
complexe sur plusieurs niveaux.

e Détermination de 1’origine des
besoins entre les ordres des
clients, les ordres de production et

les ordres d’achat.

Inconvénients

e Le lisage a capacité finie tienne
compte d’un nombre limité des

contraintes.




CONCLUSION

L utilisation de la technologie de I’information pour la gestion de la chaine logistique devient
incontournable de nos jours étant donnée la masse d’information disponible dans une
entreprise. Une planification précise et réaliste s’impose pour prendre en considération
’ensemble des contraintes de la chaine. Tout au long de ce mémoire, nous nous sommes
attardés sur 1’étude et la comparaison des méthodes de planification intégrées (hiérarchique et
multi-échelons) des réseaux logistiques a 'aide des deux systemes SAP R/3 et SAP APO

congus par le méme éditeur de logiciel, la compagnie SAP AG.

L objectif principal du travail est de comparer les deux types de planification (locale et
réseau) a I’aide de deux scénarios qui ont été batis séparément dans les deux systemes (ayant
les mémes données et réglages). Les scénarios réalis€s ont la particularité d’inclure dans leur
design tous les aspects de la planification hiérarchique (stratégique, tactique et

opérationnelle) d une chaine logistique.

Ainsi, les modules qui les prennent en charge ont été intégrés dans un seul modéle de chaine
logistique : un modele dans chaque systéeme (SAP R/3 et SAP APO). Vu sous cet aspect, le
systtme SAP R/3 manque de flexibilité par rapport au systéme SAP APO, surtout au niveau
de la planification du réseau (multi-sites), ou le systtme APO excelle par la possibilité de la

simulation du réseau logistique en mode agrégé sur des horizons long et moyen termes.

Le systtme SAP APO s’avere aussi plus performant dans le calcul des prévisions. Nous
avons une panoplie de fonctions et de méthodes (stratégies) de calcul beaucoup plus

détaillées que dans le systeme SAP R/3.

Au niveau opérationnel (I’ordonnancement de la production), le systtme SAP APO possede
plusieurs heuristiques et procédures de planification le rendant plus flexible et plus précis par

rapport au systeme SAP R/3.
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Parmi les autres avantages du systtme SAP APO, nous mentionnons la simplicité de la
planification du réseau logistique a 1'aide de I'heuristique multi-niveau qui permet de
planifier le réseau entier (multi-niveaux et multi-sites) en considérant les contraintes
technologiques de la chaine. En effet, il permet de créer tous les types d’ordres nécessaires
(ordres de transfert de stock, ordres planifiés, ordres d’achat, erc.) a la gestion de la chaine

logistique.

Dans le premier chapitre, nous avons tout d’abord analysé les nouveaux concepts relatifs a la
SC et au SCM a travers une revue de littérature. Ensuite, dans le méme chapitre, une
description générale des deux systémes a été ¢laborée avant de situer le probleme dans son

contexte.

Dans le second chapitre, la méthodologie de travail a ¢été expliquée en prenant le soin
d’insister sur les données maitresses de la compagnie, sa structure organisationnelle, les
ajouts et les modifications qui doivent étre apportés a la base de données originale pour
qu’elle puisse s’intégrer avec le systeme SAP APO. L’intégration de deux systemes en temps

réel fait I’objet du méme chapitre et représente une contribution importante au mémoire.

Au troisieme chapitre, les processus de production, d’approvisionnement et de vente sont
intégrés dans le méme scénario (dans le systtme SAP R/3). La planification en mode fini du
processus de production est un apport important au scénario « Fitter Snacker » par

I’intermédiaire de ce mémoire.

Le quatrieme chapitre est dédié¢ entierement a la simulation du modéle intégré a 1’aide du
systeme SAP APO. Plusieurs méthodes de planification ont été mises en ceuvre et expliquées.
L’optimisation de la chaine logistique a I'aide du systtme SAP APO représente la
contribution la plus importante dans ce mémoire. De plus, elle représente un apport

académique important au scénario original « Fitter Snacker ».
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L’interprétation des résultats a été faite au cinquiéme chapitre en fonction du niveau
hiérarchique (stratégique, tactique et opérationnelle) ou nous avons mis en évidence les
différences résultantes suite au processus de planification. Il est important de mentionner
qu’au niveau des résultats, le systtme SAP APO a été influencé a cause de la rigidité du

systeme SAP R/3 (suite aux mémes réglages).

Notre travail de recherche dans le présent mémoire nous a permis de démontrer que le réseau
logistique soumis aux mémes réglages et aux mémes conditions réagit de maniere différente
dans les deux systemes de planification étudi€s (le progiciel de gestion intégré SAP R/3 et
"outil avancé de planification SAP APO). Ensuite les avantages et les désavantages relatifs a

leur utilisation ont été mis en évidence.

L’une des perspectives de recherche qui nous intéresse particulierement pour les travaux
futures est le développement de la base de données Fitter Snacker (plusieurs usines) et
I’introduction de la fonction colt dans le scénario étudié. Ainsi, un autre outil de

planification du réseau pourrais entre mis en évidence : I’outil d’optimisation réseau.

Toujours dans la méme optique de développement, la création d’une flotte de transport et
’intégration du module de transport dans le scénario SAP APO serait une piste intéressante

de recherche.

Vu sur un autre aspect, dans le systeme SAP APO, une étude comparative entre les résultats
fournis par différents algorithmes des calculs définis au niveau de chaque module de

planification (DP, SNP, PP/DS) serait un apport incontestable a la recherche.

Dans I'aspect €économique d’aujourd’hui du Québec ou plusieurs acteurs importants de
fournisseurs de PGI sont présents sur le marché (non SAP), I'intégration du systéme SAP

APO avec ceux-ci serait une autre direction intéressante de la recherche.



RECOMMANDATIONS

Suite a la mise en ceuvre du scénario étudié dans les deux systemes, nous pouvons faire des
recommandations techniques spécifiques importantes pour chaque systéme a part (voir la
section 5.6, Tableaux 5.15, 5.16 et 5.17). Ainsi, les entreprises en fonction de leurs priorités,
leurs besoins et de leurs contraintes, ont le choix de déployer 'un des deux logiciels (ou

méme les deux).

Le systeme transactionnel SAP R/3 est recommandé pour prendre en charge les besoins
locaux d’une entreprise ou la cohérence et le partage de I'unicité¢ de I'information entre
différentes fonctions d’une organisation (finance, production, distribution, efc.) sont

primordiaux.

Voici quelques applications importantes du systeme SAP R/3 :

a. focalisation — dans I’intégration et I’amélioration du processus d’affaire interne, (flux
des matiéres et d’informations) ;

b. domaine d’applications — I'intégration et la coordination de toutes les activités dans
les limites d’une seule organisation ;

¢. domaine d’affaire — financier, contréle, manufacturier, ressource humaines ;

d. planification — focalisé sur la planification interne (supporte des contraintes minores).
Planification en mode infinie ;

e. exécution — support dans I’exécution intra organisationnel.

Pour avoir une vision globale de la chaine logistique et pour une réactivité quasi instantanée
au niveau du réseau, nous recommandons I’intégration du systeme SAP R/3 avec le systéme
d’aide a la décision SAP APO. De méme nous recommandons le mariage des deux systémes
pour :

a. procéder a des optimisations globales ;

b. tester des scénarios stratégiques, industriels et commerciaux ;
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quantifier I'impact de tout changement local sur tous les points et niveaux de la
chaine logistique ;

gérer des alertes anticipées (transmission instantanée a tous les acteurs de la chaine
logistique des impacts critiques) ;

gérer les priorités entre clients, commandes, remplissage, efc.

Il est conseillé d’étre utilisé comme systéme exécutant si les deux systemes (SAP R/3 et

SAP APO) sont intégrés.

Les applications les plus importantes du systeme SAP APO sont listées plus bas :

a.

focalisation — I’intégration et I’amélioration du processus interne d’affaire, (flux des
matieres, d’informations, et monétaires). L’interaction de 1’organisation avec les
partenaires d’affaire ;

domaine d’applications — coordination et I’intégration des toutes les activités de
plusieurs organisations ;

domaine d’affaire — manufacturier, logistique, planification chaine logistique ;
planification — focalisé sur la planification inter et intra organisationnel (planification
en mode finie) ;

exécution — support dans I’exécution inter et intra organisationnel.

Cette analyse montre bien les avantages de chaque systéme pour la planification hiérarchique

de la chaine logistique. Bien que le systtme SAP R/3 soit meilleur au niveau de la

planification locale, le systtme SAP APO performe au niveau de la planification du réseau

logistique. De ce fait, nous pouvons conclure que pour gérer efficacement toutes les activités

d’une compagnie dans un environnement homogene, 'utilisation conjointe des deux

systemes est la solution idéale.



ANNEXE I

NOMENCLATURE

La nomenclature du produit NRG-A est composée de deux niveaux : produit fini (XXF100),
produit semi-fini (XXS200) et les dix matiéres premiéres (XXR300, XXR310, XXR320,
XXR330, XXR340, XXR350, XXR360, XXR370, XXR380, XXR390, XXR400, XXR410,
XXR420).

NRG-A
(Case)
XXF100

Pate NRG-A
(Ib)
XXS8200

Oats Wheat Germ Cinnamon Nutmeg
(Ib) (Ib) (1b) (Ib)
XXR380 XXR420 XXR320 XXR370

Cloves Canola Honey Carob Chips Raisins Vit/Min Powder
(Ib) (gal) (gal) (Ib) (Ib) (1b)
XXR330 XXR300 XX360 XX310 XXR400 XX410

Dans le systeme SAP R/3 la nomenclature du produit fini NRG-A peut étre visualisé en

choisissant le chemin suivant :
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Chemin de navigation: Logistics — Production — Master Data — Bills of Material -

Reporting — BOM Explosion — Material BOM — Multilevel BOM ou la transaction CS12

Entrer le numéro du matériel (XXF100), I’usine (XXPT) et I’application de la nomenclature

@ .

PP01 (Production général), puis cliquez « Execute »
Explode BOM: Multi-Level BOM: Initial Screen

§e

Material 99F100

Plant  [agpT| et
Alternative BOM |

BOM Application _[PPO1 [5)

La nomenclature du produit sur plusieurs niveaux est affichée.

bispiay Multilevel BOM

¥ iz Bk (E—a_l@)@

Material 99F100
PlantiUsage/Alt. 99PT/1/01

Description 99 NRG-A

Base Qty (CS) 7.000

Reqd Qty (CS) 7

Level no. [iterm [Ob_Component number | object description [ o} Comp. Gty (CUm]un [ et [Ex |
1 0010 995200 99 Dough MRG-A 500 'LB | L

Z 0010 99R380 99 Oats 300 LB L

5 0020 99R420 99 Wheat Germ 50 LB L

1 0030 & 99R320 ag Cinnamon 1 5iB | L

) 0040 & 99R370 : ' 99 Nutmeg 20E L [

5 0050 ¢&] 99R330 99 Cloves 118 L

i 0060 ¢ 99R360 99 Honey 10 GAL L

& 0070 & 99R300 99 Canola 7 GAL L

2 0080 gz 99R410 99 VitMin Powder 518 L

.2 0080 ¢ 99R310 i 99 Carob Chips ' 50 LB L

.2 0100 99R400 99 Raisins 50l L




ANNEXE II

CREATION DES PREVISIONS ET DU PLAN GLOBAL DE VENTE

Chemin de navigation: S4P Menu — Logistics — Production — SOP - Planning — For
Material — Create

Entrer le nom du produit XXF100 et le numéro de I’usine XXPT.

| Flanning Edit Goto  Exras  System  Help

A ;

i !

| EERR YR Y
Cﬂ(eate Plan: Initial Screen

L] [95F180
Plant; 95PT]

Accepter la version proposée par le systéme.

B Define version , . = e _
Version description  Wersion 007 _ IS
v,




Dans le nouvel écran accédez a I’outil de la prévision en choisissant le chemin :

Edit — Create sales plan - Forecast

=
Planning Edit Goto  Eutras

& - Select

Create R

Views Geftings System  Help

,\'5‘@@??5 B ODoa AR @@

AR
(BEG

Creats sales plan v Transfer plan from SIS..
———  Create productn plan v Tsfr COIPA plan... -
[ Characte ;.. | Forecast. o %
vvvvv e iRl R
Distribute... F6 | TransferPG prop. J r o
,Prloduct, group g = :

Interartive nranhins

Sélectez le modele de prévision saisonnalité avec tendance et exécutez la simulation.

I=rForecast Model Selection

Forecast
Historical data
O No. of periods
No. of forecast periods
Mo. of historical values

From 01/2008 To [12/2008
From 01/2005 To |12/2007

Forecast execution

() Constant models
O Trend models
(O Aut. rmodel selection

) Seasonal models

(O Histarical

Forecast parameters“,»'"
Pr{oﬂ'l’e’

{@ Fq{l?:;asting“ Histarical...

“ Forecast profile... H Yersion... [
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Les numeéros de périodes dans en saison est 4.

I@,Fo_‘recas/t: Seasonal Trend Model Parameters

First-order exponential smoothing
Alpha factor

4_Evl‘e/ta factar
Gammoa factor

Periods per season

@f\" orecasting H Histarical... I@

Les erreurs « MAD » et « Error total » sont calculées par le systeme. Cliquez ’icone

graphique.

IGroecast Resuts o
Basic value Trend value AN E
MEEE il Lol k Ewortotal 0 f0 - 88 T
Forecastresults
Period Orig. HY Corr.HY  ExpostFY  Orig. FV Corr. Py
M 01/2008 P apel  986] 0.
| M 02/2008 ez ver] 1L
g — dder] 1127] 1.0

T
M 85/ 1050 teso]  8.93 OO |
M 06/2008 | U7l 177 183 OO
] 1 .
jfime series characteristic changed: %
@@Eﬂ]@b Forecasting '[[ﬁ User exit




Le graphique, tendance avec saisonnalité est affiché.

Global Options . Legend

Goto Options  Extras Help

Graphic

g EH @ BEil @
2D View 3D View Groups: Left Sel Uﬁp' Sel. Dowrj' Right Fiy§tSeleclionf
1500 p
1000 Page left
500!
Periods Fotecast Forecast (Org')
Forecast | 14001}
Faorecast (corr ) /
! Fotecast (org.) Page nght
Copy
D
Periods
f"' }A ] T [ [pak (700* erf'j RIZEP
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La synchronisation du plan de vente avec le plan de production est faite par I’interméde de la

transaction : Edit — Create production plan — Synchronous to sales

=
Flanning Edit Goto Extras Views Geftings Systern Help
v IR ' p@@ SR anaal
| Create sales plan v o
Change .= = Ly -
——————— Createproductnplan  »  Synchronous to egleswﬁ}
E_@_gharaﬂs Wacrn | Target stock level
! L=
) Distribute... F6 | Target days' supply
Material , % =
Bl il gmRgs | & SiTkievel=ach
Version Period splitting r Inactive
. Cancel F12

Ainsi nous avons un plan de production en mode infini qui est synchronisé avec le plan de

vente.

Create Rough-Cut Plan

[I® characteristic

Cie S oo
Plant |95PT|
Version 008 Version 009 L New tnactive

S0P Plan individual materiat

ENPlanning table Jun [Total thisto_[m 032008 [M04/2008 |mos/2008 [moeszoos |mo7/2008 | M osr2008
Salesi cs | , 985 1106 1126 1143 1049 1177

" |Production cs 985 1106 1126 1143 1049 177

" |stocklevel G5 |trrrereans L

_—Targetstocklevel o

| Ipaysisupply  rrrjeeeeerres

—Ta}getdéys'supplﬂi it et A L
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Pour introduire le stock de sécurité choisir le chemin : Goto — Opening Stock Level

Entrer un stock de 50 CS puis cliquez « Enter ».

E‘Opening Stock Level g e

Froduct group Fint PW¥er Stocklevel lUn
EHQSFWEI ,> 95F' 50 LS

BE

Le plan de production ainsi créé est sauvé.

g =4 8 @ o
Create Rough-Cut Plan -

F nnon BE 0B

Material 95F188 | 95NRG-A
Plant.. . - —EBT
Version ‘[BBQifVersionDDQ ‘ : Eeoae ia | New, inactive

SOP Plan |r;aivi‘dual materiél :

[EplPianning table [un TTotal thisto_ [ M 032008 [mo4r2008 [mosi2008 [ Moerz008 mo72008 | moso0s |

Sales! Cs 985 1106 1126 1143 1049 177
| |Production cs | : 985 1106 1126 1143 1049 177
| Istock level g |*reresrnal T BQ 50 50 50 50 50

GS KrrtanaaR

Target stoc’k levelw
hDa\,rss‘ supply
Target days' supply

TR W R W T
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ANNEXE III

GESTION DE LA DEMANDE

Chemin de navigation: SAP Menu — Logistics — Production — SOP — Disaggregation —
Transfer Material to Demand Management

Entrer le produit, le numéro de 1’usine et la version. Cliquez sur le bouton « Transfert now ».

Transfer Planning Data to Demand Managemeht

Transfer 10y b,

Material - [95F100 |95 NRG-A
Plant 95PT| 95 Fitter Snacker Plant
Version 007 oL '

Transfer strategy and period -

(O Sales plan for material ar PG members 5
(O Sales plan for mat. or PG members as proportion of PG i
@ Production plan for material ar PG members

(C Prod.plan for mat. or PG members as proportion of PG

From 01/01/05) To 81/01/09 =)
Invisinle transfer

- Independent requirement specifications

Reguirements type
Version 3\ Y

Active *
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Pour visualiser le résultat du transfert choisissez le chemin :

SAP Menu — Logistics- Production — Production Planning — Demand Management —

Planned Independent Requirements — Display
Entrer le matériel XXF100 et I’usine XXPT puis cliquez « Enter ».

@?’ > i e R LA A SRS “f !T—Ti l @ @ e ..... 2 ug \ ' A}iﬁ ”7,{ ;f"i‘? j | IE
&'ﬁsplay Planned Independent Reqwrements initial Screen

|& User Parameters |

Planned independent requirements fo
® Material - EET—
O Praduct group WETE
by S

Lilsl i . o
Plant 95PT|

Selection pararneters
Requirementstype |

Oselectedversion 00| REQUIREMENTS PLAN

@ All active versions
O Al activelinactive versions

Planning harizon
014-’01/2088‘ To W,U’mzxznag

Les quantités du produit XXF100 planifiées a la production ont été transférées.

P'?,,,“f,"@,.,?_f‘ﬁﬁ_____,,w 03/01/2008 Plng finish 04109!2009

isms | Sehath inss

[Exmaterial Jurp A Jvla [BU M 032008 |m 0412008 | 052008 [m 0eizoos M 07/z008 [m 082008
ii 95F160 95PT 6P [JCS 985 1,186 1,126 1,143 1,048 1,177
I

00 [




ANNEXE IV

MRP

Chemin de navigation : SAP Menu — Logistics — Production — MRP — Planning — Single
Item, Multi Level

Entrer les données suivantes et ensuite cliquez « Enter ».

L% T idDieoe DHB cton DR OF
Sqé‘lgle Item Multi-Level

Material - EEEE T 9sNRGA

Plant 95PT| 95 Fitter Snacker Plant

Scope of planning -
[ ]Product group

MRP control parameters .~

Pracessingkey : ”ETLH Met change for total horizon

Create purchase req. : 1 Purchase requisitions

De‘l’i’ver\/ schedules : 3 Schedule lines

Create MRP list 1] MRP list

Flanning mode f Adapt planning data (normal mode)
Scheduling ; Lead time scheduling and capacity planni

(% ey
Process control paramaters

[JAlso plan unchanged components
Display results before they are saved
Display material list

[ sirnulation mode




Les résultats suite au lancement du MRP sont affichés.

Siﬁgle-lterﬁ, Multi-Level

}Aéi Materials

Statistics

Materials planned

Materials with new exceptions
Materials with terminated MRP 1ist

12
12

Farameters

MRFP &rea

Pint

Processing Key

Create Purchase Reguisition
Sched. fagreement Schedule Line
Create MRP List

Planning Mode

Scheduling

95PT
S5PT;
METCH
1

PR = —2 )

Database statistics

Planned orders created

Furchase requisitions changed
Dependent requirements created
Lead time scheduling plind ord. new
Capacity reguirements created

3,876
49
21,868
598
598

‘I‘W

el
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Ranking 1ist for materials with highest CPU times (in ms)
Material " MRF gres ; Fint
PlaRunTime Read het calc. BOM LdTmeSched Update
955200 95PT 95PT
19,040 134 270 3,871 7,448 7.314
95F100 95PT 95PT
12,878 12 310 2,0Mm 7,222 3,333
95R300 9&PT 95PT
295 139 34 1] 5] 120
95R310 95PT 95FT
267 145 45 ] ] 75
95R320 9&PT 95PT
265 147 41 ] 0 75
95R410 95PT 95PT
262 145 41 ] ] 74
95R400 95PT 95PT
261 145 41 ] n 73
95R370 95PT 95PT
256 150 35 ] £] 58
95R420 g5PT 95PT
246 141 35 ] 2] 68
95R360 95PT g5F
245 140 34 [0} [0} 68

Les résultats du processus de MRP peuvent étre visualisés au niveau du stock.

Chemin de navigation : SAP Menu — Logistics — Production — MRP — Evaluations —
Stock/Requirement list

Activer 'onglet « Collective access » et entrer ’usine et le « MRP Controller ». Cliquer

« Enter ».
| %  maBeee oHBE
ﬁnckiﬂequirements List: Initial Screen

Individual access

OMRP Area «95PTF » | 95Fitter Snacker Plant
@Plant  |95PT|  95Fitter Snacker Plant
Selection by .~

@MRP controller  095([)
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Cliquer deux fois sur le produit XXR300.

Stock/iRequirements List: Material List

[6’& Selected stockirequirements lists } ; [Deﬂne traffic light ‘ i Exception groups

Plant 195PT! 95 Fitter Snacker Plant

MRP Controller | 095 FS Contraller

[ Tuignt[Material [MRP Area  IMaterial Description  [A [supply [1stRDSlznd |1 J2 |3 |4 [5 [6 |7 8 [Piantst [B_ MTyn|FT]

@OO95F100  95PT 95 NRG-A
OCOQSRBGUW”ﬁT a5 Canola
CLY{95R310 T 95 Carab Chips

CONOI95R320  95PT 95 Cinnamon

6.0-| 6.0~ B6.0- * #a O ¢S FERTE
B.0| 0.0 0.8 2 O GALROH F
0.0, 8.0 0.0 gl | 0 LB ROH F
0.0 8.0 0.0 8 0 LB ROH F

Le plan est affiché. Pour visualiser les autre matériaux, changer le nom du matériel

(XXS200, XXF100, etc.) puis cliquez I’icone « Refresh ».

Stock/iRequirements List as of 11:47 Hrs

[ Show OvewieWTreeJ | @ @@

[EMateria  Bsezea  [3) sscanola
MRP area 95PT My 95 Fitter Snacker Plant
Plant _ [95PT ™ wRPtwe  [ED| MateriaiType  [ROH | unt  [6AL| | [iZ]

Zala [Date IMRP & IMRF elerent data IRescheduli [E [Rec /reqd aty lavailahle gty |

{}{(3002/07/2008 DepReq955200 7- 980-
CH02/07/2008 DepReq 955200 7 9g7-
=§02/09/2008 PurRgs 0010001374/00000  B2/07/2608 30 500 487-
(5§02/09/2008 PurRgs 0010001375/00000  02/07/2008 30 500 13
(£02/26/2008 PurRgs 0010001376/00000 500 513

02/26/2008 PurRgs 0010001377/00000 500 1,013

(Eg02/26/2008 PurRgs 0010801378/00000 500 1,513
(GH02/26/2008 DepReq955200 ' 7 1,506




ANNEXE V

LE NIVELAGE DE LA CAPACITE

Chemin de navigation: S4P Menu — Logistics — Production — Capacity Planning — Leveling
— Work Center View — Planning Table (Graphical)

Entrer le centre de production « BAKELINE » qui est défini pour I'usine XXPT. Au niveau

de la capacité choisissez 001 — Production et cliquez « Execute ».
Capacity Leveling
@ E@ k Change time profile 1

Objects
workcenter  [BAKELINE]
Flant vy e
Capacity category
Capacity plannergrp

Cliquer le bouton « Strategy » pour voir les caractéristiques.

| Planning Table: SAPSFCG001 Finite scheduling forw./all functs.activ
@E} GrafObj. M’ Capacity”_é’ OrderHﬁ Operation lb&vstrategﬂ} Plan_lngA!

- Work Ci
February‘tzfe
Work ctr | Work center desc, : /
| | pwos cwo? | cw o8




La planification est en mode fini avec la direction de la planification en avant.

N strateoy profile

T A e S
Strategy prof. I ] |
__SAPMF’STDM MPSIMRP: Lead time scheduling bavckwards Q
_SAPMPSTDDE MF’SIMRP: Fin.sched.backw wth terminatiop E]
SAPMPSVYER1 MPSIMREP: Capacity availability check EJ
Strategy prof. gSP-F‘_Tlilﬁ Finite scheduling forw. /all functs. activ

Scheduling cantrol
[¥] Finite scheduling

_______ spatch atearllestpointintime | ° ¢
[]Dispatch at hesttime for setup

[] Date entry when dispatching

Plan. direction forwards

[JChange planning direction

[JPlanning in non-work periods

[insert operation

Close gaps

| No closing of the gaps

Period split -~

BEife o Y
[ start search in plan.direct.

[ Always adhere to period split
[Jop.compl.in period split

| without

bR e
Treatment of queuetime
Reduction level 111

.1 After reduction ¢

Further contral options .~

i Overall capacity load
[JReschedule with prod version
Dispatch. sequence
Dispatoh |ptemal peodiclon

SﬁSF»C«STS’% Sort. order: latstart'seq.no.fprio

[2 | Latest start date

Initial setup state

i

Dispatching control <

Checks .~

Ac [Action

(] Cancel dispatching due to errar

Sort operations to be dispatched

Operation date check S o
[] Change pruductiqnm\(ersiyon onerror

Consider operation sequence in the order

[ Term.resched with prod.version
[JUse operation floats
[JUsefloat bef. prod.
[Usefloat aft. prad.

[T
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Cliquer I’icone « Dispatching » pour assigner les ordres au centre de production.

Planning Table: SAPSFCG001 Finite scheduling forw./all functs.activ

.Dzm GrafOhj. q ,&’ CapautyH_//" OrderH,/) Operation H@g Strdteng- Plan.log. I

Work Centers
= = ST
i February’08
Work ctr | Work center desc. Ca
CW 06 w07 Ci 08
BAKELINE | Baking Line Wor 001 1
Kl = [ «[v]
Orders (pool)
February'03
Material i Order
Cvw 0B cw o7 Cw 08
B5F100 l61558 T [o1558
B5F100 61559 1| |e1559
B5F100 61560 : | ls1560
BSF100 61561 i la1se1

Le plan de production résultat est en mode fini. Sauve le plan. Répétez la procédure pour le
deuxiéme centre de production Mixers.
e === T ipese DH® o PR 9
Planning Table SAPSF G001 Finite scheduling forw.fall functs.activ
@) [&y)[E] [ craron). |[&] ][ capacity|[# order|[2 operation |[F= Strategy | [l Plan.og. |
Work Centers

February'08

Work ctr Work center desc.

Cwy 06 Cw 07

"BAKELINE | Baking Line Wor S
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Pour visualiser le niveau du chargement suivez le chemin :
SAP Menu — Logistics — Production — Master Data — Capacity Planning — Evaluation —
Work Center View — Load

Entrer le nom du centre de distribution et 1'usine. Cliquer le bouton « Standard overview ».

Capacity Planning: Selection

! Standard.lwewiew H Detailed cap. list H Yariahle overview !

-
Operator
Work Center BAKELINE|
Capacity Planner Group A
Plant 95PT

Sélectionner les premieres trois semaines et ensuite cliquer 1’icone « Graphique ».

Capacity Plyanning: Standard Overview

@l Cap. detailsiperiod |

Wark center BAKELINE Baking Line Workcenter Plant 95PT
Capacity cat. . [ae1 Standard Bake Line

Week Regquirements LyvailCap. |Capload| RemfvailCap| Unit
[v|B7/2008 157 .0 168.00 94 % 10.93 |H
ﬂ238f2888 141.93 168.00 85 % 26.087 |H
[1eg/2008 0.00 168. 00| 0% 168.00 |H
[l1o¢2008 p.oo 168.00 0% 168.00 |H
[l11/2008 p.oo 168 .00 0 % 168 .00 |H
[]12/2008 0.00 168.00) 0 % 168.00 |H
[]13/2608 .00 168 .00 0% 168.00 |[H
[l14/2008 0.00 168 .00 0% 168.00 |H
[ ]15¢2008 0.0 168.00 n % 1628.00 (H

Total =3> 299 .00 1,512.00| 20 % 1,213.00 |H




Le graphique avec les capacités de chargement est affiché.

Graphic dit oto Options
< Ca@ B

Overview Page Up‘ Page Down

Standard overview - BAKELINE/ 001

200

1007

07/2008 0e/20082

B Requirements excluding overoad [} Remaining av. capacity
% Overload
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ANNEXE VI

CONVERSION DE LA DEMANDE D’ACHAT EN ORDRE D’ACHAT

Entrer dans la transaction MD04,

I

ruenu Edit /anmites ERT@S
@ mE £l
s-f\P Easy Access

Dans ’onglet Collective accés entrer le numéro d’usine et le « MRP controller » et ensuite

cliquez « Enter ».

& T e JHICEe 2@
s{uckmequurements List: Initial Screen

o

Individual acces VE ACCESS
OMRPArea  [95PT ]
@Plant ?QJF‘Tf 95 Fitter Snacker Plant
Selectlon b\,f

CJ MRP controller QQS@FS Controller
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Dans la liste de matériaux double click dans le matériel XXR300.

Smék;‘Requirémehfs List: Material List

[6’@ Selected stockirequirements lists [ I Define traffic light i l Exception groups

Flant §95F‘T; 95 Fitter Snacker Plant
MRP Controller 085 FS Controller

LightiMaterial [MRP Area  [Material Description |4 |Supply [1stRDS|2nd 11 {2 |3

@OOI95F 100 95FT G5 NRG-A [ 1.8+ 11.8-] 11.8-124 14

[@CO{9oR30D: [28PT 95 Canola i S

oo el 95 Caroh Chips ] 1.8-] 1.8- 1.60-
3@95&320 gspPT 45 Cinnamon El e 1 E e

Le stock pour le matériel XXR300 est affiché.

Stock/Requirements List as of 11:16 Hrs

l Show Overview Tree ; ; LA% @@@

[Efmaterial (958380 [®) 85 Canola
MRP area 95PT | 95 Fitter Snacker Plant
Plant  [85PT|  MRPtpe  [PD| materialType (RO | umt  [6AL| | [iZ]

ZA [Date IMRP e [MRP element data |Rescheduli |E IRecreqd.gty Javailable oty |

§3/GE02/13/2008 DepReq 355200 | N 7- 1,701-
g02/13/2008 DepReq955200 / | 7 1,708-
GE02/1472008 PurRg4(ER{0007380/00000  02/11/2008 30 500 1 205
Ggo2/14/2008 PurRgs 00%B087381/00000  ©2/12/2008 30 500 708-
G§02/14/2008 DepReq955200 e e 715-

Double click dans le premier ordre d’achat.

N oditional Data for MRP Element ST et

PurchReg 0010007380/000000)  Planned dates  [02/14/2008| Fimmed

Quantity |G DelveryDate  [02/14/2008 Doc. Type  NB |
Release Date 02/11/2008 GR ProcTme |0 |

vendor o

Exception }3UJ = ;Plan process according ta sched

EﬁPurchase Order I




175

Choisissez un fournisseur.

Create Purchase Order

Document Overview Of | @@ Hold %@ @—@ anPreviewi[ Messaée‘sml‘@@ Personal Semn;] |

‘! Standard PO Vendor 0000100495 Doc date 02/11/2003@
Document = %= DelNeivinvoice ' Texs | ‘Address’, Communication ' Partners ' Additional Data 4 P Stalus
overview e :
a s L Purch. Org. 95PR
Purch, Group 955 95 Specialty
VendonSupplySre/Category/ob_|| | Company Code  95FS [)5 Fitter Snacker

ST
= [2) Mot Assigned
= &> Open Requisitions

— Jourr_fper |

[ 100z3e0 Ef@is ltm Ja I [material [Short Text [P0 Quantity lo_Ic|peliv. Date [Met Price

Sélecter les matériaux est les quantités que vous voudrais acheter et ensuite cliquez « Enter ».

[ standardPO B[ | vendor (10049595 Farmingion Food Prodd Doc date (02/11/2008
= Delivendinvoice  « Conditions . Texts ¢ Address ¢ Communication . Parners . Afditional Data

Purch, Org. (95PR. 95 Purchasing

Purch. Group 955 95 Specialty

Company Code QSFS a5 Fitter Snacker

3 [itm [Material [Short Text[PO quantity [0 [clDeliv. Da NetPrice[curr [Per [0 Tmati 6r [Pint [Stor. Location {Batch  [R [RP |
A0 95R300 95 Canola 4,500GALD 02/14/206  1.70USD 1 GAL Raw & Sed5 FitiRaw Materials 0
Al20 95R310 95 Carob C 32,00008 D 02/14/200 2.10USD 1 (B Raw &Sed5 FitlRaw Materials g
30 95R320 95 Cinnam 3,20008 D 02/14/20C 3.00USD 1 LB Raw &Sed5 FitRaw Matenals 8
_éld[ﬂ 95R330 95 Cloves 1,0000LB D 02/14/20C 5.50U8D 1 LB Raw & 5e95 FitlRaw Materials o}
(050 95R340 95 Dates 1,0000B D 02/14/206 3 55080 1 LB Raw &Seds FitlRaw Materials )
*Eeé 95R350 95 Hazeln. 1,00008 D 02/14/206 1.64USD 1 LB Raw & Sed5 FitlRaw Materials 0
" Tal7o 95R360 95 Honey | 6,500GALD 02/14/206  6.40USD 1  GAL Raw & Sed5 FitlRaw Materials 0
_EEBD 95R370 95 Mutmeg 1,500LB D 0D2/14/20€¢ 4.50U8D 1 LB Raw & Sed5 FitiRaw Materials 0
£l90 95R390 95 Protein 1,00818 D 02/14/206 4 40USD 1 LB Raw & Se95 FitlRaw Materials 0
Al100 95R400 95 Raisins 32,000L8 D 02/14/206 3.20USD 1 LB Raw &Se95 FitRaw Materials 0
o110 95Rat0 95 vivmin F 3,20018 D 02/14/20C 18 45USD 1 LB Raw &Se05 FitRaw Materials )

Sauvez ’ordre d’achat.
l =

Eurcha:;:e Order Edit Goto Engimnmgnt Sggtem”
le ag. cae

S“HL
Create Purchase Order

Un numéro de confirmation est génére.

E Standard PO created under the number 4500000006




176

Cliquer « Back » pour revenir au écran du stock.

1B eae

Cliquer « Refrech » bouton.

Stock/Requirements List as of 11:16 Hrs

iShowOvemewTree[ D @mmm

[P material | e5canola
MRParea | ) 95 Fltter Snacker Plant
Plant  |95PT| MF’F’ type PD| Material Type ROH
[’ordre d’achat apparait dans le plan.
StockfReqwrements List as of 11:29 Hrs
l Shaow Overview Tree l . i .D-
| Material [ELEELL 95 Canola
MRParea  (85PT 95 Fitter Snacker Plant
Plat  85PT.  WRPtpe  [BD| MaterialType  ROM | unt  [GAL|
ZlA |Date IMRP e IMRP element data [Rescheduli IE [Recireqd gty lavailable oty Ist |
§3](Gg02/13/2008 DepReq 955200 7- 1,701-
@nzmszzana DepReq 955200 = 1,708-
(Sg02114/2008 POifern 4500000006/00010 4,500 2,792 100
.nzrwzaos puch,;ermea?w@muoao 02/11/2008 30 500 3,292
(&o2/14/2008 PurRqd™010007381/00000 02/12/2008 30 500 3,792
(G502/14/2008 DepReq 955200 | 75 3,785




ANNEXE V11

RECEPTION DES ARTICLES

Chemin de navigation: SAP menu — Logistics — Materials Managements — Inventory
Management — Goods Movement — Goods Receipt — For Purchase Order — GR for Purchase
Order (MIGO)

Entrer le numéro d’ordre d’achat et cliquez « Execute » bouton.
Goods Receipt Purchase Order - Marius TALOS

['vige overview | | [O] | [Hotg |[ hac |[Fest] | [ Help]

Slal[@][B] |GoodsRecent 8| [Furchase Order @) (4500600006 © Plant

My Documents |

7 Purchase Orders b . o 1
4500000005 — endor - WY
4500000004
4500000003 Document Date 102711/2008; Dejqew [‘.{Q‘t..e.‘.m

Bill of Lading

4500000002 | Posting Date 02/11/200
,
i

4500000001
4500000000 £ O [Individual Slip

Les quantités achetées sont affichées. Cliquer le bouton « Post ».

@ 1| Goods Receipt Purchase Order 45000000067—7Marius TALOS

[rice overvew ] |[03] | [Foid ][ check | (peet] | [E8 o
&

% ; QI _QJ Goods Receipt 7 |Purchase Order T Plant 95PT (a i) u GR goods receipt 101
My Documents i ] : §
el v
4500000005 !
4500000004 | Document Date 102{“1 1/2008 Delivery Note Vendor 95 Farmington Food Products
4500000003 | Posting Date [02/11/2008 Bill of Lading HeaderText !
:ggggggggf | Q [J Indwidual Sllp o
4500000000 i . 3 Vet AN sl x .
b Orders “Imat shonTedt  |ok oyinune e |sLoc [Batch |val_|M [olstock Type [Pint [vender
b Resenvalions 95 Canola [~ 4,500 GAL Raw Materlals 181 + Unrestricted ¥ 95 Fitter Snacas Farminatan Food Products
< Material Documents
aa 95 Carob Chips 32,000 LB RawMaterials 7”101 + Unrestricted T 95 Fitter Snac95 Farmington Food Products
95 Cinnarnon ¥ 3,200 LB Raw Materlals 101 + Unrestricted 7 95 Fitter Snacas Férm\ngton Food Products
35 Cloves 1,000 LB Raw Materials 101 + Unrestricted 7 95 Fitter Snac95 Farmington Food Products
95 Dates v] 1,000 LB Raw Materlals 101 + Unrestricted T} 95 Fitter Snac95 Farmington Food Products
; 95 Hazelnuts 1,000 LB Raw Materials 101 + Unrestricted T 95 Fitter Snacd5 Farmington Food Products
< HeldData 95 Honey 6,500 GAL Raw Materlals 101 + Unrestricted T 95 Fitter Snacd5 Farmington Food Products
Blank 95 Nutmeg 1,500 LB Raw Materials 101 + Unrestricted T 95 Fitter Snacd5 Farminglon Food Products
|95 Protein Powder 1,800 LB Raw Malerials 101 + Unrestricted I 95 Fitter Snacd5 Farmington Food Products
) |95 Raisins 32,000 LB Raw Materials 101 + Unrestricted ¥ 95 Fiter Snacd5 Farminglon Food Products
__ 95 VitiMin Powder 3,200 LB Raw Materials 101 + Unrestricted 7} g5 Fitter Snac95 Farmington Food Products

Le systéme génére un numeéro de document dans laquelle les matériaux sont postés.

@ Material document 5000000223 posted




Revenez a I’écran du SAP menu.

fhee

Entrer dans la transaction MD04.

I_,ﬂn

P Easy Access

Entrer le numéro d’usine est le « MRP controller » et ensuite cliquez « Enter ».

[ ] IB e@e Tk
QltlockfReqwrements List: Initial Screen

1

H

Individual access

OMRP Area 98PT | g5Fitter Snacker Plant
@Plant ~ |95PT 95Fitter Snacker Plant
uBlECtIOﬂ b'y’

i‘!{[_uﬂ_ﬁ{@grl—tmlle‘r 95 [=)FS Contraller

Les quantités achetées sont disponibles dans le stock.

Stock/Requirements List: Material List

{6’& Selected stockirequirements lists ’ ( Define traffic light } “H Exception groups

‘ _ {G5pT) 95 Fitter Snacker Plant
MRP Controller 095 FS Controller

PD 00O !
PD 001 I
PD 002
PD 002 i~
PD DB2
PD 002

PD 002 |

PD 002 !
PD 002 |
PD 002 i~
PD 002 i~
PD 002 i«
FD 008 {«

PD 002

PD 002 [
PD 002 .

FD 001

TLight|Material [MRP Area IMaterial Description |4 [Supply [1stRDsl2nd |1 2 13 14 [s |5 {7 8 [Piantsto_[B._ [WTyo[PTIS JA [uTicaelc

\@O0|95F100 95PT 95 NRG-A 7 11.06- 11.8- 11.8- 99 0 cS FERTE
955200 95PT 95 Dough NRG-A [ 6.0 6.8 68 * 8 LB HALBE
95R380 O5PT 95 Oats (o B TR T 1 22,000 LB ROH F
95R420 O5PT 95WheatGerm [ 8.0 8.0 8.0 9,600 LB ROH F
95R310 95PT 95 Carob Chips [ 108.9 108.9 108.9 32,000 LB ROH F
95R320 95PT 95 Cinnarmon [~ 108.9 108.9 108.9 3,200 LB ROH F
95R400 95PT 95 Raisins [ 188.9 188.9 188.9 32,000 LB ROH F
95R410 95PT 95 VitMin Powder " 188.9 108.9 108.9 3,200 LB ROH F
95R300 95PT 95 Canola 108.0 109.0 109.0 4,500 GALROH F
95R360 9SPT 95 Honey [ 189.0 109.0 109.0 6,500 GALROH F
95RITO  95PT 95 Nutrneg [7109.0 189.0 189.0 1,500 LB ROH F
95R330 95PT 95 Cloves [ 170.0 170.0 170.0 1,000 LB ROH F
95F110 95PT 95 NRG-B {7 999.9 999.9 999.9 1,000 CS FERT E
95R340 9SPT 95 Dates /7 999.9 999 9 999 9 1,000 LB ROH F
95R350 95PT 95 Hazelnuts 7 999.9 999.9 999.9 1,000 LB ROH F
j95R390 95PT 95 Prateln Powder [ 999.9 0999.9 999.9 1,000 LB ROH F
955210 95PT 95 Dough NRG-B [ 999.9 999.9 999.9 0 LB HALBE
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ANNEXE VIII

CONVERSION DES ORDRES PLANIFIES EN ORDRE DE PRODUCTION

Chemin de navigation: SAP menu — Logistics — Production — MRP — Planned Order —
Convert to Prod. Ord — Collective Conversion

Entrer le matériel et le caractéristiques d’usine, puis cliquez « Execute ».

Collective Conversion of Planned Orders: Initial Screen

oo 95 Fitter Snacker Plant

MiPama e s araraci
MRP controller iy st s
PrOdl«JCtlgn DIantA 95PT

Production scheduler

Maian

Sales order

WBS element

BOM explosion number Skl
Opening date Ml |

Select according to status Select according to availability '
[JFirmed planned orders CIFully confirmed [ MNot confirmed
[¥] Plan. orders with plan. capacity (] Partly confirmed [IMat checked
Order type F’PUM

3
Sélecter tous les ordres et ensuite sélectez le bouton‘ &  Conved

Collective Conversion of Planned Orders: List

<
_ Plnnd orders ; = /

Pind open. [CAvalil. [stant Finish {Material _IDescription  |order Quantity {Ba_[Type JPlanned order forder [Pro_Ipr |
[Tle211672808 02/17/2008 [5¥268/2008 95F188  95NRG-A 7 ©S PPO1 61546 95PT 955
| lazt16/2008  02/17/2088 02/20/2008 95F10R  GSNRG-A 7 c§ PPB1 61547 95PT 058
'''''' 02/16/2008 92/17/2008 02/20/2008 S5F108  95NRG-A 7 CS PPO1 61548 95PT 958
| 92/16/2008 B2/17/2008 02/20/2008 95F188  95NRG-A 7 CS PPO1 61549 95PT 958
" le2r16/2008 | 02/17/2008 02/20/2008 95F188  O5NRG-A 7 cS PPO1 1550 5Pt 458

Un nombre de 299 ordres planifiés ont été convertis dans des ordres de production.



ANNEXE IX

ACHEMINEMENT DES ARTICLES

Chemin de navigation: SAP menu — Logistics — Production — Shop Floor Control — Goods
Movements — Goods Issue

Entrer le numéro d’usine et le numéro du dépét. Cliquer le bouton « To Order ».

Enter Goods Issue: Initial Screen

]I:] New Item H To Reservation... I To Order... H VM Parameters... [
Y

DocumentDate  [02/18/2008 PostingDate  [02/18y2008[w)
Material Slip | e |
DocHeaderTet [
Defaults for Document ltems

Mavement Type 2611 Special Stock
Plant g ‘ :QSET’ Reason for Movernent
Storage Location »‘51 EJU [ Suggest Zero Lines

Entrer les numéros des ordres pour le produit semi-fini et cliquez le bouton « Adopt +

Details ».

IEreference Order @
Order SLoc S By-Prds  Op. sel. Is Extendeq
1003126 100 | | | O O O
Mop3tzz (1680 | | | 0 ]
itoe312s  [100 | | | ] [Tl o
oe3tea 160 | 0 Bl
1003138 [=)0 [ o

Find reservations .~

Material 1
Flantig g T

ReguirementDate |
By-Products | |

LAl e nn
Adoptyih:zetails I
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Postez les quantités proposez par le systéme.
Enter Goods Issue: New ltem 0001

Eﬁ_ﬁ}

Movernent Type  261) Gl for order
Material 195R380 ; 95 Oats

Stock Material
Quantityin
UnitofEntry B8 B | Plant [95PT) Stor.Loc. [100 |

s |
Rpsewatlon L L

Cliquer sauve.

Enter Goods Issue: Gvel‘élew

! To Reservation... H To Order... l

PostingDate!  [62/18/2008,

lterns -
Item Quantity EUn Material Pint  SlLoc Batch Re MyT & &
BUn MdterldlDescnptmn ReservMo.  Itm Fls
1;:300 LB 95?380 = W-H: QSPT ’1130 e

95 Oats
2[5 LB | 95R420
95 WheatGerm e
= R32[J - —
595 Clnnamon ;
4@7959370 s

i

iR
|
|

(95 Nutimeys - o T Sl ' [5?0»7'? H,, .
“lipslesgEas s ESPT 10’1’3 -




ANNEXE X

CONFIRMATION DE LA PRODUCTION

Chemin de navigation: SAP menu — Logistics — Production — Shop Floor Control —

Confirmation — Enter — For Order

Entrer le premiére ordre et cliquez « Enter ». Confirmer 1’ordre en sauvant.

@ XX

2 | @ E

Confirmation of Producf"rén Order Create : Actual Data

!ﬁ% Goods movementﬂ

Order 1003126 | Status: REL PRC GMPS MANC SETC
Material Number »;‘95{3280 1 95 Dough NRG-A

Confirmatian Type
O Partial Confirm.

@ Final Confirmtn O AutFin.Caonfirm.

Clear Reservation

Actual Data
Currentto Confirm Unit  Already Confirmed

Yield to conf.
Confirmed scrap.
Rework

Reason for\vfar.

Persannelno.

Ta Canfirm

102/11/2008)13:35:38

102/11/2008 13:35:38|
0211 1/2008]

Execution start.
Execgt.‘Finish_

Canfirm. text

Total to Confirm

Unit

(& Confirmation of order 1003126 saved
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ANNEXE XI

RECEPTION DES PRODUITS

Chemin de navigation: SAP menu — Logistics — Production — Shop Floor Control — Goods

Movements — Goods Receipt

Toujours pour le méme ordre et la méme usine créez la réception en cliquant sur le bouton
« Adopt+ Details ».
Goods Receipt for Order: Initial Screen

T3] [ Adopt + Details || To Order... || v Parameters... |

54 1TH

DocumentDate  [02/18/2008) Posting Date _[02/18/2008

DeliveryNote |
(ol ceatelie

Defaults for Docurnent lterns -
Mavernent Type  101]

oger 1003128 [8)
Plant 95PT]

Eegson fgﬂr_ M qyement
[JSuggest Zero Lines

Stor. Locatmn
|

GRIGI Slip
[ 1Print O Individual Slip
@ Indiv.Slip w.Inspect Text

O Collective Slip




Acceptez la quantité proposée par le system en cliquant sur 1’icone « Post ».

Goods Recmpt for Order: New Items 0001

Bger e ;_;_,,51003125 i Movement Type 101 | GR for order
Plant M_VQSPT 95 F|rter Snacker Plant
rl.ﬂatPrlal BJS"DE] ‘ 595 Dough MRG-A
Stock |U1atEI’|d| o
Ordered 500/ LB
Received , 0|
Quantlty |n
Unit m’Entr\; boo ILB Stor. Location 200 Stock Type
Batch
Further Infarmation
[]Deliv. Compl. No.af GR Slips 1
Unlnading Poﬂint
TEA e s e - — e —
MCompany C‘ude __|95F5] Fiscal Year 2008
Sauvez.
g 1Beee L Ono0 BE 0B

Goods Recenpt for Ordev"(owxerwew 0001 /0001

Posting Date! .ﬁ'??'*éf'fﬁﬂéi
ftems
" Item Quantty EUn Material Pint  SlLoc Order i
BUn Material Description Batch Re M¥T 8 5§ |
[ _1]see LB 955200 |95PT) [200 1803126 ‘
95 Dough NRG-A 101+

184
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Dans la transaction MDO04 (évaluation du stock) les quantités produites (semi-fini) sont

affichées.

Stock/Requirements List: Material List

[6’«’ Selected stockirequirements listﬂ | | Define traffic light ! Exception groups |

Plant |95PT 95 Fitter Snacker Plant
MRP Controller 095 FS Controller

[Light[material [MRP Area [Material Description A [Supply [1stRDS[2nd |1 ]2 |3 14 |5 |6 |7 I8 |Plantsto B |MTyplPT]s |& [MTiCde]C |
lmocjesr10n 9spT 95 NRG-A 11.0-/ 11.8-/ 11.0- 99 8 cS FERTE PD 600
l00o/F55208: 95PT 95 Dough NRG-A 2 G R g A 2,508 1B HALBE PD 681
j 95R3B0  95PT 95 Oats & A ) 1 dnyooo e ROH F PD 002
lCOm@95R420 95PT 95 Wheat Germ Il 88| 86| 8.0 600 LB ROH F PD 002

Cliquer deux fois sur le produit semi-fini pour avoir le plan de production.
Stock/Requirements List as of 13:45Hrs

| Shaw Overview Tree | @ _~ @

[T material 955200 95DoughNRG-A
MRParea  [95PT | 95Fitter Snacker Plant
Plant  [95PT|  MRPtpe  [PD| MaterialType  WALB| unt  [tB | | [iZ]

24 |Date lMRPe IMRP element data ]Rescheduli }E iRec.!reqd,qty Jﬁwailable gty E

%*@'02}11 12008 Stock ' 2,500
GH02/18/2008 OrdRes 95F100 ’ 500- \D 2,000
Gg02/18/2008 OrdRes 95F100 ' 500- 1,500
©x02/18/2008 OrdRes 95F100 500- 1,000
©02/18/2008 OrdRes 957100 500- 500
(G§02/18/2008 OrdRes 95F108 : 500- 0

Répétez la procédure pour le produit fini.
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ANNEXE XII

CREATION D’UN ORDRE DE VENTE

Chemin de navigation: S4P menu — Logistics — Sales and Distribution — Sales — Order —

Create

Entrer le type d’ordre et les données organisationnelles, puis cliquez « Enter ».
@ aiHece@ DHB AD
teate Sales Order: Initial Screen

]E{] Create with Reference Hég_ Sales Hﬁ_ ltern Uver-.fiewuﬁ% Ordeting party

Order Type DF‘ : EF\ Standard Order

Organizational Data

Sales Organization 95FS| 95 Fitter Sales
Distribution Channel DI Direct
Division __ [SB] ~ SnackBars

f ;

Sales Qfﬁce
Sales Group
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Entrer le client qui fait la demande le matériel et la quantité. Cliquez sur « Enfer » et ensuite

Sauvez.

& T i@ eoe

N D000 BE om

Create Standard Order: Uverview

fEirgy

Standard Order e Netvalue 6,800.00 USD
Soldtopaty 296 95 Health Express / 32930 Brier Ct./ Livonia Mi 48152 In}
Ship-to party 296 95 Health Express / 32930 Brier Ct / Livonia Mi 48152

PONumber |LIVODI PO date 2

. fternovenview  ltem detail « Ordering pary ,” Procurement ¢ Shipping . Reason for rejection

Req. deliv.date 0l (@211 9/2008, Deliver.Plant

[J complete dlv. Total Weight v 1,800 LB
Delivery block ' L. 3 Volume i 0.000;
Billing block = Pricing date 102/11/2008
Paymentcard | Ewdate e
Paymentterms UBU_“1 | Payimmediately wio Incoterms FoB! Recei\v)i"ng Dock

Order reason ]

Sales area 95FS ¢ DI / SB 95 Fitter Sales, Direct, Snack Bars

Allitems = e
lten  |Material |Order Quantity {SU |3 |Description |Custo [itCa {DGI [HaLvit [DIFirstdate  [Pint Jcrey [Netprice

Ter v

1095F100 25CS [ 95NRG-A TAN D 02/19/2008 95PT USD 240.00

1CS
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ANNEXE XIII

CREATION DE LA LIVRAISON

Chemin de navigation: SAP menu — Logistics — Sales and Distribution — Shipping and
Transportation — Outbound Delivery — Create — Single Document — With Reference to Sales
Order

Entrer le numéro d’ordre et le point d’expédition. Cliquer « Enfer ».

_f‘ l»

(sreate Outbound Delwery

|| .2 ouantiies ][ 2 weight ][ 2 Picking |

Shipping point  |956P|

Sales order data -~

Selection date 02719y 2008 [

e M i—
From ltem

Cliquer sur I'onglet « Picking » et entrer la quantité¢ demande. Ensuite pressez le bouton

« Post Goods Issue ». A la fin sauve le document.

k] Outbound Dehvery 800(10001 Gverview

e
[W] hﬂ{ | POS!}Goads lssue

Outbound deliv. 80000001 Docurnent Date 02/1 QI‘ZBGB@

Ship-to party 296 g = 95 Health Express / 32930 Brier Ct. / Livonia Ml 48152

| Loading  Transpori . Status Overview ; Goods Movernent Dala

erm Overview &

. Pick Date/Time 02/19/2008 |00:00 OvrlIPickStatus '€ Fullypicked
i Warehouse No. | OveraliV¥MStatus . NoWM tmsford reqd
A Ttm IMaterial |Pint [sLoc]Deliv oty [Un lPickedaty  |un lBatch Ie_[p[wistag. Date |Matl_[val Type  |Description

;Dm 95F100 95PT 300 25 cs 25 CcS [_Jo 02/19/2008 00:00: 95 NRG-A



Pour voir I’état des documents allez dans : Environment — Document Flow.
l[:l?

gutbound‘Delivew Edit Goto  Exras Environment  Subseguent Functions  Systern Help
[ — ;TR T
Change Outbound Delivery

PO0BEED RO -

| DocumentFlow . FT

L’état des documents est affiché.

. I @@ SHE DDOD @

Document Flow

@I Status owverview HG&{’ Display docurment H ’Sewice documents I

>+ Additional links |

Business partner 00000002965 95 Health Express

vlall@)2E

Docurment fon | status i
=~ ) Standard Order 0000000002 | 02/11/2008 Completed
< [ = Outbound Delivery 0080000001 02/11/2008 Being processed

) Picking request 20080211 M 02111/2008 Completed

=] GD goods issue:delvy 4900000114 = 2(11/2008 complete

189
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ANNEXE XIV

FACTURATION

Chemin de navigation: SAP menu — Logistics — Sales and Distribution — Billing — Billing

Document — Process Billing Due List

Entrer ’organisation de vente et ensuite cliquez le bouton « DisplayBillList ».

Maintain Bilihg Due List

(& Displaygillist | |[@ Displayvariants |
N T

Billing Data -

Biling Date fom 02/11/2008] o 02/19/2008
el S a | id

DefaultData . Batch and Update

Organizat. Data -~

Sales Organization  P5Fs[o)

Distribution channel | oo [ | =
Dok b il b | =
Shipping point . L M o L2
Customer Data -~

Bl s = L i |-

Destination country S to

Sort Criterion S R
Documents to be selected .~

Order-related Delivery-related [] Rebate-related
[Jintercompany Billing [[JMo docs with billing block []Docs with SES Status

Cliquez sur le bouton « Individual billing » document.

Maintain Billing Due List
AHReeFeEFREE 2

[B|s |eicatsora. |giling Date |Sold-to pdBillT |OstC [Document [Dchi|Dv  {DocCaladdresqSold-to party  |Sold-toLoc[ShP1 |Billing Date |8iliT] Stat |
| |TBL esFs 0112008 286  F2 US 80000001 DI S8 J 27376 95 Health Express Livonia 058P 021112008 F2 o

i

@i Individual billing docurment 1{ Collective hilling document H Collective billing docfonline |




Entrer dans la transaction VLO02.

% ajd

W p Easy Access

Entre le numéro d’expédition et choisissez le chemin : Environment — Document Flow

=g

Outbound Delivery Edit Owverview Header Itern Environment Systern

@ & ] j*? s @ @ e( Partners
Change Outbound Delivery Matzrial M

|2 quanities ][ 2 weignt ][ Picking |[@ Docume  changes

: rou"'ment Flow

Delivery ~ pooooo

. Transportation Info

Substance Reports

_H_Elp

L’état des documents est affiché.

Clri+FE

Outhound Delivery Monitor

s

Document Flow

2 Additional links |

j Status overview Hé?;{’ Display document H Serice documents [

Business partner 0000000295 95 Health Express

Zlall@lBz
Document on | status
|z Standard Order 0000000002 0211142008 Completed
~ [ =p Outbound Delivery 0080000001 02/11/2008 Completed
[ Picking request 20080211 JL? 02(11/2008 Completed
GD goods issue:delwy 4800000114 021172008 complete
¥ B3 Invaice 0090000001 02/11/2008

() Accounting document 0090000000 02/11/2008 Not cleared
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ANNEXE XV

RECEPTION DU PAIEMENT

Chemin de navigation: SAP menu — Accounting — Financial Accounting — Accounts
Receivable — Document Entry — Incoming Payments

Entrer la code de la compagnie, le numéro du compte et la somme, puis cliquez sur le bouton

« Process open items ».

Post Incoming Payments: Header Data

! Frocess oper}}items i

0z CompanyCode |95FS

Document Date
Currency/Rate fIVJSD ‘

Posting Date  |02/11/2008]

DocumentNumber || Translatn Date
| Cross-CCno.

Allle o B e e
DocHeaderTet [ | TrdngpatBA |

 Bank data
Account

g tooone BusinessArea | |
e e
Bankcharges | LCbankcharges |
Valug date e Profit Center |
Text _ Assignment |

Open item selection .~ Additional selections
WAccoynt_ S N ® None

Account Type D [] Other accounts O Amount
specaioning | |Slsensawols | ODocumsnthumber
Pmntadviceno. | O Posting Date

[] Distribute by age QO Dunning Area
[JAutomatic search O Others

[invoice Summary
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Sauvez le document &l .

Post Incoming Payments Process open items

.R1[Z|| pistribute dift || charge offdift |2 Editing options |[ @ Cash Disc. Due || Create Dispute Case

Partial prt . Resitems , Withhidg tax

Accountitems 296 95 Health Express
Docurment |0 JDocurment [P fBus TDay | USD Gross  [cash disent Jcash |
9EEOPEEE  RY 02/11/2008 01 £] G, DOE G l

Une confirmation est générée.

Document 1400000000 was posted in company code 95F3

Dans la transaction VL02, chemin : Environment — Document Flow, 1’état des documents est

affiché.
Document Flow
I Status overview Ho”gf’ Display document H Service documents }

2 additional links |

Business partner 0000000295 95 Health Express

CIAallE]|| B

Document fon | Status |
= Standard Order 0000000002 021112008 Completed
< [ =p Outbound Delivery 0080000001 02/11/2008 Completed
[ Picking request 20080211 02/11/2008 Cornpleted
GD goods issue:delyy 4300000114 0211/2008 complete
< [ Invoice 0090000001 02/11/2008

..............................................................................................

51 Accounting document 0080000000 02/11/2008 Cleared
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