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COMPARAISON DE S METHODES DE PLANIFICATION LOCALE S VERSU S 
RÉSEAU À L'AIDE DE SAP R/3 ET SAP/APO 

TALOS, MARIUS CORNELIU 

RÉSUMÉ 

La gestion de la chaîne 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 à l'aide de deux outils de planification, le 
système transactionnel SAP R3 et le système d'aide à la décision SAP APO. 

Ainsi, pour faire ressortir les avantages et les inconvénients des deux outils de planification, 
nous avons bâti dans les deux systèmes deux modèles intégrés de chaîne 
d'approvisionnement d'une entreprise œuvrant dans le secteur manufacturier. Les modèles 
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 O F LOCAL AND NETWORK PLANNIN G METHOD S WITH 

SAP R/3 AND SAP/AP O 

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 plamiing tools, the transactional system 
SAP R/3 and the décision 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. Thèse models cover the three hierarchical planning levels (stratégie, tactical and 
operational) of the logistics network. 

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

De nos jours, les entreprises doivent faire face à 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 l'abondance de l'offre compliquent la 

tâche aux entreprises qui agissent désormais dans un contexte hautement concurrentiel. Ceci 

pousse les entreprises à 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 à 

rudes épreuves. Un nouveau domaine apparaît pour faire face à ce défi : la gestion de la 

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

C'est dans cet esprit que l'entreprise SAP a développé sa solution de gestion et 

d'optimisation de la chaîne logistique. La suite de logiciels intégrée mySAP SCM couvre un 

large périmètre fonctionnel, de la planification à l'exécution. Elle intègre aussi les éléments 

nécessaires à la gestion collaborative et à la gestion événementielle de la chaîne logistique 

ainsi qu'au suivi de la performance de l'entreprise. Ainsi, mySAP SCM va prendre en 

considération tous les niveaux de la gestion et de l'optimisation de la chaîne logistique, ce 

qui permet d'intégrer et de synchroniser tous les processus de l'entreprise étendue. 

Dans la suite mySAP SCM, on retrouve l'outil d'optimisation SAP APO (Advanced 

Planning and  Optimization)  qui pam 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'à quelques heures, voire des minutes et des secondes. 

Pour mettre en exécution ces décisions, la compagnie SAP AG met à 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. 



Les deux systèmes sont complètement intégrés et communiquent en temps réel. En effet, le 

SAP R/3 nourrit le système SAP APO avec des données maîtresses et transactionnelles 

nécessaires dans le processus d'optimisation de la chaîne logisttque. A son tour le système 

SAP APO, avec les résultats optimisés, va nourrir le système SAP R/3 avec des données 

transactionnelles pour que celui-ci les mette en exécution. 

Dans ce projet, le système SAP APO utilisé et le système SAP R/3 (utilisés conjointement de 

manière intégrée) ont été choisis pour mettre en évidence la planification du réseau et le 

système SAP R/3 de façon autonome est utilisé pour la planification locale. 

Pour les deux méthodes de planification présentées, deux scénarios différents ont été bâtis 

dans les deux systèmes. A l'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 l'université Western Michigan. Cette 

base de données a été développée pour les universités membres de l'Alliance universitaire 

SAP (SAP  University  Alliance)  et dont l'École de technologie supérieure (ÉTS) fait partie. 

Cette base de données a été créée spécialement pour l'étude de la planification à l'aide du 

système SAP R/3. 

En conclusion, nous allons donner des recommandations par rapport à F applicabilité de 

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



CHAPITRE 1 

Problématique e t objectifs d e la recherche 

1.1 Introductio n 

La gestion de la chaîne logistique, vue sa complexité, est une tâche d'une importance 

primordiale dans l'organisation d'une entreprise. Les gestiomiaires sont constamment mis en 

situation de prendre des décisions d'une grande importance dans de brefs délais, sans affecter 

le bon fonctiomiement de l'entreprise. Dans ce cas, les outils de simulation peuvent leur venir 

en aide. Ceux-ci permettent d'avoir un aperçu sur l'ensemble du réseau et de voir les effets 

potentiels de leurs décisions à tous les niveaux de la planification de la chaîne logisttque et 

tout cela en une seule étape. En fonction de leurs besoins, les entreprises doivent choisir le 

meilleur outil d'aide à la décision et de planification en temps réel. 

Dans ce projet, nous comparons deux systèmes de planification et d'aide à la décision conçus 

par le même fournisseur de solution intégrée. Il s'agit plus précisément des systèmes SAP 

R/3 et SAP APO. Les avantages et les inconvénients de chacun des deux systèmes seront mis 

en évidence. 

Une base de données qui existe déjà dans le système SAP R/3 (Fitter  Snacker)  sera 

augmentée et adaptée pour les scénarios étudiés. L'objecttf étant d'obtenir un réseau plus 

proche de la réalité. Deux scénarios avec les mêmes données transactiomielles seront 

développés pour mettre en évidence les différences entre les deux systèmes de planification. 

Nous prendrons le soin d'analyser et d'introduire l'intégration des deux systèmes et le 

principe de fonctionnement dans notre scénario. 

Le flux d'information qui naîtra dans les systèmes 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 modèles seront enfin analysés et 

comparés. 



Suite à 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 chaîne logistique. 

1.2 Pla n de travail 

Le présent mémoire est structuré en six chapitres. Ils sont organisés de façon à bien expliquer 

la démarche et à développer la vision proposée de la problématique de recherche. Dans le 

premier chapitre, après avoir positionné le problème 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 été adoptées par la suite dans ce mémoire : le système ERP 

(SAP R/3) et le système de planification avancé (Advanced  Planning  System  -  APS) (SAP 

APO). Nous avons pris le soin de décrire l'architecture des deux systèmes, leurs modules et 

les algorithmes de calcul. Une revue des recherches les plus récentes impliquant les deux 

systèmes ont été faites à 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 systèmes. Une étape cruciale, qui a 

été développée également, dans la méthodologie poursuivie est l'intégration entre les deux 

systèmes. Au Chapitre 3, le premier scénario est réalisé à l'aide du système SAP R/3. La 

planification locale est explicitée. Dans le Chapitre 4, le deuxième scénario est bâti à l'aide 

du système SAP APO. La planification réseau est présentée. L'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 d e littératur e su r le s outille s 
de planificatio n local e e t résea u 

" 

Chapitre 2 

Méthodologie d e travai l e t l a 
description d e l a compagni e 

^' 

Chapitre 4 

Scénario à  l'aide du systèm e 
SAP R/ 3 

^' 

Chapitre 3 

Scénario à  l'aide du systèm e 
SAP AP O 

' ' 

Chapitre 5 

Analyse de s résultat s 

' ' 

Conclusion 

et 
Recommandations 

Figure 1,1 Plan de lecture. 



1.3 Revu e de littérature 

1.3.1 L e système MR P 

Au début des années 60, avec l'évolution du matériel informattque, le premier outil de calcul 

appamt sous le nom de planification des besoins matières (PBM) (Material  Requirement 

Planning -  MRP). Il permettait de déterminer les quantités de chaque pièce à approvisionner 

pour les composants et les produits finis, tout en tenant compte de la demande et des délais 

de livraison. Il a été conçu par J. Orlicky et rendu opérationnel par lui-même et deux 

spécialistes de la gestion de production, G. Plossl et O. Wight à l'aide de l'Association de 

formation professionnelle des ressources (American  Production  and  Inventory  Control 

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

Le PBM est un système de planification informatisé conçu pour manipuler une vaste base de 

domiées et qui nécessite une grande puissance de calcul. Elle est caractérisée par des intrants 

et des extrants. Les intrants spécifiques d'un système PBM sont : le plan ou programme 

directeur de production (PDP), la nomenclature de produits (Bill  ofimaterials  -  BOM) et les 

données de matières (Material  data).  Les extrants sont : un plan de besoin net (le système 

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, etc.).  Avec cette 

méthode, on considère que les usines ne sont pas limitées en termes de capacité et que la 

demande peut être satisfaite en totalité. Autrement dit, la méthode considère que l'on œuvre à 

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 Le s systèmes MRP I et II 

Le MRP I vient combler les lacunes du système 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 « planificatton des ressources de production (PRP) 

(Manufiacturing Resource Planning  (MRP) ». Il 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 l'entreprise. L'horizon de planification est 

de quelques mois (moyen terme). 

En 1979, O. Wright améliore le système MRP I en ajoutant le contrôle de l'exécution au 

processus de planification. Le système est connu sous le nom de MRP II. L'horizon de 

planification est de court à moyen terme; en se basant sur des éléments de moyen à long 

terme. Cette méthode permet de calculer les quantités exactes de la matière première à 

commander, des composantes à fabriquer nécessaires pour la fabrication des produits finaux 

et les plans de charge de chaque ressource. 

La vision d'un système MRP II est beaucoup plus vaste que celle d'un système MRP de base. 

En plus, elle prend en considération la stratégie de l'entreprise dans l'établissement des 

plans. Comme intrant, MRP II utilise le plan industriel et commercial (PIC) qui est l'élément 

de base dans la planification des ressources de l'entreprise. A ce stade, on est au niveau 

stratégique de planification où on devrait prendre des décisions de moyen à long terme à 

partir des prévisions pour évaluer globalement la capacité disponible et les besoins financiers 

en machines, personnel et matériaux. 

Une fois la stratégie de l'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 l'acttvité de production à 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 système crée des ordres de fabrications (OF) pour le besoin net (le 

système 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 l'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 Industrie l et 
Commercial (PIC ) 

^ ' 

Programme 
Directeur e t 

Production (PDP ) 

1 ' 

Calcul besoins ne t 

^ ' 

Ordonnancement 
Liss âge 

Capacité global e 

Capacité global e 

Capacité infini e 
détaillée 

Capacité fini e 
détaillée 

Figure 1. 2 Processus MRP IL 

Comme avantages du système MRP II, nous pouvons mentionner : 

a. la faisabilité du plan de production ; 

b. la diminution importante du niveau de stock et des en-cours ; 

c. la résolutton des problèmes des goulots d'étranglement ; 

d. la réduction des délais de livraison et d'approvisionnement ; 

e. l'augmentation de la flexibilité dans le processus de planification. 



1.3.3 L e système ER P 

Les progiciels de gestion intégrés (PGI), (Entreprise  Resource  Planning  -  ERP) constituent 

l'étape suivante dans le cycle de développement de MRP. Ils sont apparus au début des 

amiées 90 et sont considérés comme étant une extension de la méthode MRP II à toutes les 

fonctions de l'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 système ERP sont : 

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

b. planification de la production (Production  Planning -  PP) ; 

c. vente et distribution (Sales  &Distribution -  SD) ; 

d. ressources humaines (Human Resource -  HR) ; 

e. finance et comptabilité (Accounting -  FI-CO). 

Le but d'une telle application est d'intégrer tous les différents départements de l'entreprise 

(comptabilité, finance, ressources humaines, ventes, production, etc.)  sur un même système 

d'infonnation par l'intermédiaire de l'informatique (l'unicité du système 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 système évitant ainsi leur duplication et leurs incohérences (l'homogénéisation des 

informations). Une fois l'information créée, elle se propage en temps réel dans le système et 

elle est disponible pour tous les utilisateurs simultanément. 

L'objectif d'un ERP est d'optimiser le fonctionnement d'une entreprise par l'opttmisatton de 

l'utilisation des ressources, qu'elles soient humaines ou matérielles dans le but d'avoir un 

meilleur contrôle de la production, une synchronisation et une cohérence accrue des flux : 

matières, produits, information, décision, etc. 
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L'intégration de toutes les fonctions d'une entreprise dans un ERP doit permettre le pilotage 

en temps réel de l'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 l'ensemble des fonctions de l'entreprise. 

Les systèmes ERP ont profité de l'apparition des nouvelles technologies comme « Échange 

de Données Informatisé (EDI) », internet, intranet, etc.,  pour se développer et élargir le 

périmètre fonctiomiel du progiciel à des fonctions extemes mettant en scène l'écosystème de 

l'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 l'entreprise (foumisseurs, distributeurs, clients), les 

reliant ainsi aux systèmes de gestion de l'entreprise. Dans cette vision, ont apparu d'autres 

modules spécifiques pour chaque segment exteme de la chaîne logistique et même pour sa 

totalité. 

Parmi ces modules, on peut énumérer : 

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

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

c. gestion de la chaîne logistique (Supply Chain Management -  SCM) ; 

d. e - business. 

Ainsi le système devient ouvert à tous les acteurs de la chaîne logistique ayant conune 

conséquence directe le partage commune de l'informatton. La collaboratton 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. à la nécessité de rester compétitif sur le marché (prix, qualité, etc.), et ; 

d. à la livraison des produits dans le plus court délai et à la date promise. 



Il 

Une caractéristique très importante pour ce type de système est que le flux d'information se 

fait en temps réel à partir du client jusqu'au fournisseur, donnant la possibilité de réagir 

rapidement aux contraintes externes et même de prévoir certains changements. 

1.3.4 Le système APS 

Avec le concept de ERP étendu, la synchronisation de l'ensemble des ressources matières et 

capacitaires pour obtenir une planification optimale tout au long de la chaîne logistique 

devient beaucoup plus complexe. Cette complexité qui est due à l'augmentation des 

contraintes à gérer simultanément et en temps réel sur fensenible de la chaîne logistique. 

Sur ce fond, un nouvel outil fait l'apparition sur le marché pour répondre aux nouveaux défis 

et résoudre les imperfections du système ERP. Cet outil est appelé « système de planification 

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

Il s'agit de progiciels dits « d'aide à la décision » qui permettent de simuler l'ensemble du 

système logistique, des foumisseurs aux clients, en passant par la production, dans le but 

d'optimiser et de synchroniser les flux de la chaîne logistique en tenant compte 

simultanément d'un grand nombre de contraintes (ressources, capacités, délais, coûts, etc.). 

Un avantage de ces logiciels est que l'on peut simuler plusieurs scénarios et comparer les 

résultats entre eux sans affecter les données réelles. 

Les systèmes 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 

systèmes offrent la possibilité de traiter des données de grande taille dans un temps beaucoup 

plus court qu'avec un système ERP puisqu'ils utilisent des programmes résidant en mémoire 

vive. 
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Un autre avantage que les systèmes APS offrent par rapport aux systèmes ERP (où 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 

étape. Lorsqu'un produit est planifié, les besoins en ressources et matériels sont planifiés à 

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 énumérer : 

a. design du réseau (Network  Design) ; 

b. planification de la demande (Demand Planning -  DP) ; 

c. planification et ordonnancement de la production (Production  Planning  &  Detailed 

Scheduling -  PP/DS) ; 

d. contrôle de disponibilité (Available  to Promise -  ATP) ; 

e. planification de la distribution (Distribution Planning)  ; 

f planification du transport (Transportation  Planning). 

Une représentation de la matrice générale d'un système APS est donnée à la Figure 1.3. On 

observe qu'en fonction de l'horizon de planification, on a différents processus de 

planification. 
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Figure 1. 3 La matrice de planification d e la chaîne 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 à l'aide d'un système ERP, car chaque module de planification 

peut résoudre par l'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, etc.  ; 

c. éléments financiers - budget, coûts, profits, etc.  ; 

d. règles d'ordonnancement - priorité de la demande, théorie des contraintes, goulot 

d'étranglement, etc. 

1.3.5 L a gestion de la chaîne logistique {Supply Chain Management -  SCM ) 

Logistique (Logistic),  chaîne logistique ou chaîne d'approvisionnement (Supply  Chain  -  SC), 

ou gestion de la chaîne logistique (Supply  Chain  Management -  SCM), sont des mots utilisés 

souvent dans le jargon des logisttciens, mais leurs sens ne sont pas toujours les mêmes 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 « chaîne d'approvisionnement » et même 

« la gestion de la chaîne d'approvisionnement ». Ainsi l'association française pour la 

logistique (ASLOG) (créée en 1972) définit la logisttque comme : 

« Le  domaine de  la logistique recouvre  toutes  les actions de  planification, de  mise en œuvre 

et de  contrôle  qui  concernent  l'ensemble  des  flux  physiques  de  marchandises  et  des  flux 

d'informations qui  s 'y rapportent. » 

Par contre aux États-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  chaîne  logistique  qui  planifie,  met  en  œuvre  et  contrôle 

l'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'à  son  point de  consommation,  en 

vue d'une satisfaction  complète  et  maîtrisée des besoins du client. » 

Le terme logistique a commencé à être 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 l'apport du calcul et des mathématiques au raisonnement logique. 

On retrouve également le terme logistique dans le vocabulaire militaire qui va lui dormer la 

signification telle qu'on l'a connaît aujourd'hui. Dans le contexte militaire, la logistique est 

tout ce qui est nécessaire pour, d'une part, dormer aux forces armées au moment et à l'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 persomiels et la réparation des matériels 

(Domier et Fender, 2001). 
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Au niveau de l'entreprise, on distingue plusieurs catégories de logistique : 

a. la logistique d'approvisionnement - s'occupe de l'approvisionnement des usines en 

matières premières, en sous-assemblages et en produits divers nécessaires dans le 

fonctionnement d'une entreprise ; 

b. la logistique de production - planifie la production et contrôle tous les mouvements 

des matériaux nécessaires pour la fabrication du produit fini ; 

c. la logistique de distribution - s'occupe de la distribution des produits finis vers les 

centres de distribution, grossistes, centres commerciaux ou clients finaux ; 

d. la logistique de soutien - activité qui a le rôle de maintenir en opération des activités 

complexes ; 

e. le service après vente - qui, pendant la période de garantie du produit, prend en 

charge des activités comme l'entretien et le changement ; 

f. la logistique des retours - qui consiste à 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 

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

peut distinguer quatre étapes dans l'évolution de la logistique (voir la Figure 4) : 

a. exécution des opérations physiques d'entreposage et de transport (années 50 et 60) ; 

b. pilotage des flux physiques de production et de distribution : dimension 

opérationnelle sur du court terme (années 70 et 80) ; 

c. planification des flux intégrant les approvisiomiements, la production et la 

distribution : dimension tactique de moyen terme (amiées 80 et 90) ; 

d. intégration et optimisation globale des flux de matières et d'information sur la totalité 

de la chaîne d'approvisiomiement des foumisseurs aux clients finaux : fonction 

stratégique et dimension transversale dans le cadre de la gestion de la chaîne 

logistique ou de la chaîne d'approvisionnement intégrée (années 2000). 



Fonction stratégiqu e 

Fonction 
tactique 

Fonction 
opérationnelles 

Figure 1. 4 Évolution de la fonction logistique . 

Tiré de Gratacap et Médan (2005) 

Après 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 chaîne logistique (Supply  Chain)  s'impose alors sur la 

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

Le terme Chaîne Logistique a été utilisé en France depuis les années 1970 (sans avoir le 

même sens qu'aujourd'hui), et aux États-Unis, le terme anglo-saxon Supply  Chain  a été créé 

en 1982 par deux consultants - Oliver et Webber. 

Selon le modèle de Supply  Chain  Opérations  Référence  (SCOR) (développé par le Supply 

Chain Council  -  SCC) (Council, 2007), la chaîne logistique peut se schématiser à l'aide de 

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

que soit le type d'industrie ». 

La chaîne d'approvisionnement commence au sein même de l'entreprise (chaîne interne ou 

restreinte de l'entreprise), puis une fois cette chaîne maîtrisée, l'ouverture de l'entreprise à 

ses fournisseurs ainsi qu'à ses clients sous forme de partenariat ou de collaboration crée une 

chaîne étendue. On relie alors les trois maillons de base de chaque partie pour former une 

chaîne entière. Ainsi on dit que la résistance de la chaîne dépend du maillon le plus faible. Le 

SCC définit la chaîne 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 reflète le même principe et donnée par (François et AMRANI-

ZOUGGAR, 2007) : 

« La chaîne  logistique  est  un  réseau  d'installations  qui  assure  les  fonctions 

d'approvisionnement en  matières  premières, de  transformation de  ces matières premières en 

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

L'ultime niveau dans le développement de la chaîne logistique est la chaîne logistique 

globale qui englobe dans sa structure les foumisseurs des foumisseurs et les clients des 

clients. La Figure 1.5 donne une représentation graphique de la chaîne logistique globale 

selon le modèle SCOR (Overview of SCOR version 8.0) (Council, 2007). 
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Figure 1. 5 Les cinq processus de base de SCOR. 

Tiré de Council (2007) 

Le modèle SCOR est caractérisé par cinq processus de management tout au long de la chaîne 

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

de SCC) : 

a. Plan  :  piloter, planifier ; 

b. Source  :  l'approvisionnement depuis un fournisseur interne ou externe ; 

c. Make  :  fabriquer, assembler, produire ; 

d. Deliver  : livrer, fournir, transporter ; 

e. Return  : retour des marchandises à cause d'une défectuosité ou d'un changement 

d'avis de la part du client. 

Il est important de souligner que chaque maillon de la chaîne représente lui-même une chaîne 

à part entière du processus d'exécution « Source, Make,  Deliver,  Return  ». La logistique est 

devenue par conséquent une fonction transversale qui fait partie du management modeme, un 

avantage concurrentiel pour certaines entreprises et un facteur clé de performance pour 

d'autres. Dans la recherche de la performance sur l'ensemble des activités de la chaîne 

fournisseur - client, la gestion de la chaîne logistique globale apparaît comme un facteur clé 

de création de valeur. 
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Selon l'article de Alexis (2002), la gestion de la Chaîne logisttque globale (GCL), consiste à 

« rechercher toutes  les  opportunités  de  création  de  valeur  par leviers  opérationnels,  .sur  la 

chaîne qui  va  du  fournisseur du  fournisseur au  client du client.  Ainsi la  gestion de  la chaîne 

logistique concernera  trois  flux et  l'ensemble des  outils/actifs permettant de  les traiter : 

a) les  flux physiques ; 

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

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

coûts des activités correspondantes  ». 

Gérer la chaîne logistique, c'est fluidifier les flux en optimisant autant que possible les coûts: 

a. les coûts de possession des stocks ; 

b. les coûts d'acheminement ; 

c. les coûts de rupture. 

Selon Jones et Riley (1987), « la gestion efficace  de  la chcâne logistique consiste  à  planifier 

et à contrôler les  stocks et  les activités comme  une  entité unique  et  intégrée des  fournisseurs 

jusqu'aux utilisateurs  finaux  ». 

Trois éléments doivent alors être 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 chaîne logistique ; 

c. les procédures de gestion de la chaîne logistique en tant qu'entité unique. 

La gestion de la chaîne logistique comprend trois niveaux de décision : 

a. stratégique - concerne la planification et les prévisions sur une durée de plusieurs 

années ; 

b. tactique - vise la planification sur le moyen et court ternie ; 

c. opérationnel - le dernier niveau apporte la dimension temps réel et la réactivité 

(niveau très détaillé). 
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L'originalité de la GCL est que le processus décisionnel se fait dans les deux directions; 

d'une part, il commence avec la stratégie pour aboutir à l'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 chaîne logistique globale conduit donc à une perspective transversale de 

l'entreprise où les barrières 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 l'optimisation globale de la chaîne 

et de ne plus se concentrer sur l'efficacité des différents maillons. 

Parmi les catégories d'outils associées à la GCL, on peut énumérer : les progiciels de gestion 

intégrés (PGI), les systèmes avancés de planification et d'ordomiancement (Advanced 

Planning and  Scheduling System  -  APS) et les systèmes de traitement de la chaîne logistique 

(Supply Chain  Execution - SCE). 

À la section 1.3.3 et 1.3.4 nous avons déjà évoqué les PGI et les APS. En ce qui conceme les 

SCE, nous nous limiterons à une brève 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 système de gestion d'entreposage (Warehouse  Management System-'WMS)  ; 

b. la gestion des transports (Transport  Management -  TM) ; 

c. la gestion de commandes (Advanced  Order  Management - AOM). 

Les foumisseurs les plus connus des outils de PGI sont : SAP AG 

(solutton R/3), Oracle - PeopleSoft, Infor Global Solutton, etc.  Parmi les outils d'APS on 

peut énumérer : 12, JDA, SAP AG (solution APO), etc. 
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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 outtl de prise de décision APS. 

1.3.6 SAP R/3 

SAP Ry3 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 siège social est à Walldorf en Allemagne. Au début, l'entreprise développait des 

logiciels pour les entreprises utilisant des ordinateurs centraux (mainframes)  d'IBM 

(ordinateurs de grande puissance capables de traiter de très grandes banques de données 

accédées par des dizaines ou des centaines de milliers d'utilisateurs). Le premier contrat qui a 

dirigé l'entreprise dans cette orientation portait sur la création d'un système comptable et 

financier en temps réel. Cette première expertise a été utilisée comme tremplin dans le 

développement ultérieur de l'entreprise. Avec l'arrivée de nouveaux contrats, le système 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 système d'information : 

a. la comptabilité (accounting)  ; 

b. les processus manufacturiers (manufacturingprocesses)  ; 

c. la chaîne 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 momiaies, des 

langues, des législations fiscales et fuseaux horaires des autres pays, pour franchir les 

ban-ières internes et pour s'internationaliser. Ainsi, le produit devient adaptable à tous les 

pays d'Europe. 
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Vers 1988, en se lançant sur le marché américain, SAP R/2 a connu un très grand succès, à 

l'image de sa croissance quasi-exponentielle. Dans l'évolution logique du système SAP R/2 

qui a su profiter des nouvelles technologies (internet, intranet, etc.),  SAP R/3 apparut en 

Europe au début 1992 et aux États - Unis à la fin de 1997. Il offre une solution multi plate-

fomie et multi systèmes (Unix, Linux, Microsoft Windows NT, etc.)  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 système SAP R/3 comme un 

système ouvert et centralisé de type client/server, dans lequel les différentes fonctions d'une 

entreprise sont représentées sous forme de modules complètement intégrés qui partagent une 

base de domiées unique et commune. SAP R/3 se singularise par une forte interpénétration 

des modules et une exploitation optimale de chaque élément de données partout où il existe. 

On peut distinguer trois familles de modules fonctionnels (voir la Figure 1.6) : 

a. la logistique - dans la logique de SAP, la logistique est un concept global qui englobe 

tous les aspects suivants : 

l'approvisionnement ; 

la gestion des stocks ; 

la production ; 

le magasinage ; 

l'assurance de la qualité ; 

la maintenance ; 

la gestion de services ; 

les ventes et la distribution. 

b. la finance - les modules sont une suite intégrée d'applications financières destinées à 

gérer la comptabilité générale et la comptabilité analytique de l'entreprise ; 

c. les ressources humaines - ce module prend en considération les divers aspects de la 

gestion des ressources humaines dans une société : administratton du personnel, 

gestion de la paie, formation, etc. 



23 

Figure 1. 6 Les modules de SAP R/3. 

Tiré de SAPAG. R/3 Overview  (2004) 

1.3.6.1 L e module « Logistique » de SAP R/3 

Dans ce qui suit, on s'intéressa davantage à l'analyse du module « logistique », à l'aide 

duquel nous avons mis en application le scénario dans le système SAP R/3 (module qui 

prend en charge la planification de la production et la gestion de la chaîne logistique). 

La logistique est le module le plus étendu et le plus complexe de SAP 11/3. Il englobe les 

sous modules suivants : 

a. administration des ventes (Sales  and  Distribution  -  SD) - gère tous les processus de 

vente et de distribution, depuis la première demande d'offre du client jusqu'à la 

facturation finale ; 
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b. gestion de la production (Production  Planning -  PP) - gère les fonctions suivantes : 

• la production et la planification de la production ; 

• le calcul des besoins ; 

• le juste-à-temps (Just-in-Time  -  JIT) ; 

• les calculs des charges ; 

• le suivi des ateliers ; 

• le calcul du coût de revient et gestion de projets. 

c. planification de production des processus industriels (Production  Planning  of 

Industrial Process  -  PP-Pl) - planifie les ressources de production, définit les 

activités de processus et affecte les spécifications de processus et les procédures de 

contrôle. Il peut planifier aussi bien des matières premières et des produits 

intermédiaires que des sous - produits, coproduits et déchets ; 

d. achats et stocks (Materials  Management  -  MM) - gère tous les aspects du flux des 

produits au sein de l'entreprise : 

le calcul des besoins ; 

la gestion des achats ; 

la réception de marchandises ; 

la gestion des emplacements de magasin ; 

le contrôle des factures ; 

l'achat de services extemes et le système d'information des achats. 

e. gestion de la qualité (Quality  management  -  QM) - le module met en œuvre des 

procédures efficaces qui permettent d'atteindre une qualité de haut niveau à toutes les 

étapes de la chaîne logistique. Il intervient à chaque étape du cycle de vie des 

produits, depuis la recherche et la conception jusqu'à 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 à la planification 

(équipements de production), au traitement des tâches de maintenance (service 

d'entretien) et du service après-vente; 
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g. gestion des projets (Projects  Systems  - PS) - concerne la structuratton des projets, 

suivi des coûts et des budgets, planification des capacités, etc. ; 

h. transport (Logistics  Execution  -  LE) - prend en considération la gestion des transports 

entrants et sortants et la gestion des frais de transport ; 

i. gestion des entrepôts (Warehouse  Management  -  WM) - régit la gestion globale des 

entrepôts. 

1.3.6.2 L e marché des ERP 

Depuis l'apparition de SAP R/3, en 1992, et jusqu'à 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 après 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, etc.  D'après 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). 
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Figure 1. 7 Le marché américain des ERP en 2002. 

Tiré de AMR Research (2002) 

Selon la même source, en 2005, SAP occupait le premier rang parmi les vendeurs de 

solutions ERP à l'échelle mondiale avec 43% de marché. 

1.3.6.3 SA P R/3 aujourd'hu i 

-,TM Aujourd'hui la demière version de SAP R/3 est la version 6 ou mySAP ERP qui est, selon 

SAP, la première solution ERP à avoir réinventé les concepts de l'ERP pour les aligner aux 

contraintes économiques d'aujourd'hui. Elle est caractérisée par : 

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

pratiques de gestion sans remise en cause radicale de l'existant ; 

b. une plus grande souplesse et capacité à évoluer - elle propose des options souples 

d'extension et permet une amélioration continue de l'environnement de gestion de 

l'entreprise ; 

c. une plus grande simplicité à mettre en œuvre, à déployer et à utiliser - de ce fait, elle 

accélère les cycles projets et diminue le coût total de possession ; 
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d. sa capacité à gérer les actifs de l'entreprise, à optimiser les processus de gestion 

stratégique et les fonctions de support aux opérations ; 

e. une efficacité globale - domiée par l'environnement collaboratif auquel tous les 

membres de l'entreprise, les clients, les partenaires et les fournisseurs autorisés 

peuvent accéder ; 

f ses dimensions nationale et internationale - elle tient compte des spécificités et des 

obligations légales nationales, prend en charge plusieurs langues et devises 

monétaires, gère la paie et les ressources humaines ; 

g. le retour sur investissement plus rapide - le temps de mettre en œuvre les projets avec 

mySAP^*^ ERP est beaucoup plus court et évite les surcoûts non prévus initialement, 

liés à l'acquisition d'options complémentaires ou de logiciels tiers. 

1.3.7 SA P APO 

Depuis 1998, SAP AG offre au marché leur premier système 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 (Advanced  Planning and  Optimisation  System  -  APO). 

Dans mySAP Business  Suite,  on distingue les solutions suivantes : 

a. myS AP ERP - progiciel de gestion intégré (Entreprise Resource  Planning)  ; 

h. mySAP SCM - gestion de la chaîne logistique (Supply  Chain  Management) ; 

c. niySAP CRM - gestion relation clients (Customer Relationship Management)  ; 

d. mySAP PLM - gestion du cycle du produit (Product  Life Cycle  Management) ; 

e. mySAP SRM - gestion relation fournisseurs (Supplier  Relationship  Management). 

Ces solutions se caractérisent par le fait qu'elles puissent être utilisées indépendamment les 

unes des autres, car elles ont été conçues pour s'intégrer avec les autres systèmes 

d'information de l'entreprise, qu'ils soient d'origine SAP ou non. 
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Selon SAP, mySAP SCM est une solution qui intervient à tous les niveaux de la gestion et de 

l'optimisation de la chaîne logistique et qui permet d'intégrer et de synchroniser tous les 

processus de l'entreprise étendue. 

SAP APO est une des solutions de mySAP SCM en ce qui concerne la gestion de la chaîne 

logistique. Il constitue la réponse de SAP devant la globalisation et les nouveaux défis 

auxquelles les entreprises doivent faire face. Dans l'esprit de SAP, la gestion de la chaîne 

logistique consiste à gérer le flux des matières, des informations et du capital dans un réseau, 

qui prend en considération (voir la Figure 1.8) : 

a. les foumisseurs ; 

b. la production ; 

c. la distribution ; 

d. les clients. 
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Figure 1. 8 La chaîne logistique du fournisseur a u client. 

Tiré de SAPAG. APOOlO (2004) 

SAP APO vient compléter certaines lacunes du système SAP R/3. Les deux systèmes sont 

complètement intégrés. Utilisés de concert, ils couvrent tous les besoins d'une entreprise. 
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Vu sous cet aspect, le système SAP APO constttue l'outil de planification et d'optimisation, 

alors que SAP R/3 représente l'outil d'exécution. L'intégration solide entre les deux 

systèmes en temps réel donne la possibilité à l'utilisateur d'accéder immédiatement et de 

manière transparente aux données du système transactionnel SAP R/3. SAP APO permet 

aussi l'intégration totale avec d'autres systèmes ERP à l'aide d'une couche d'intégration 

sophistiquée. 

Selon SAP, il est primordial de gérer la chaîne d'approvisionnement afin de : 

a. réduire les coûts d'achat de la matière première et des produits finis ; 

b. augmenter le niveau du service-client ; 

c. réduire d'une façon significative le niveau des stocks en main ; 

d. utiliser les ressources d'une manière optimale de façon à augmenter les profits de 

l'entreprise. 

1.3.7.1 Mémoir e vive (LiveCache) 

Étant 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 l'exécution 

rapide d'un grand volume de calcul en temps réel. LiveCache  tire parti de la configuration 

multiprocesseur et gère des structures de mémoire de l'ordre de plusieurs giga-octets. La 

technologie liveCache  est rendue possible par la mémoire RAM de grande capacité à faible 

prix, rendant inutile la copie des données du disque dur en mémoire centrale et vice-versa 

durant le traitement transactiormel. Il en résulte un gain de performance et une réactivité 

accrue aux exigences de la chaîne logistique. La figure ci-dessous montre la différence de la 

vitesse d'accès à la base des données dans un système standard en comparaison avec la 

technologie liveCache  qui est approximativement 100 fois plus rapide. 
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Figure 1. 9 Vitesse d'accès à  la base des données, standard vs liveCache. 

Tiré de SAPAG APOOlO (2004) 

Par l'intermédiaire de liveCache  (qui permet de mettre les données en commun entre 

plusieurs applications), SAP APO peut également gérer un environnement multi-système 

(plusieurs compagnies, plusieurs usines) de manière simultanée en jouant le rôle de serveur 

global. 

Le serveur d'optimisation APO  Optimizer  qui contient une bibliothèque d'algorithmes 

d'optimisation avancés ainsi qu'un processeur de données très puissant fait partie du système 

SAP APO. Il est utilisé pour résoudre les problèmes d'optimisation et de planification 

complexes. Ainsi, les données qui sont emmagasinées dans liveCache  servent à alimenter le 

serveur d'optimisation. Le serveur d'APO s'intègre également de façon transparente avec le 

module Business  Infiormation  Warehouse  (BW). Celui-ci communique à son tour avec 

liveCache, dans le but d'extraire les données historiques et présentes des autres systèmes au 

profit de SAP APO. Inversement, il est utilisé dans l'évaluatton des informations qui 

proviennent d'APO en établissant des rapports avec l'outil de « Reporting BEx » qui est une 

autre fonctionnalité de BW. 

La Figure 1.10 illustre l'architecture du système SAP APO. 



31 

> 
t . . 

AW3 
Application 

BW Uyer 

S™ 

£ II) 

A=0 D8 

Database ' 

MilHJill UHà 

OptllïMZSf 

IDMililÉ 

/ O N 
APO 

Application 

fiveCache 
I I I I I I I I I I I I M I I I I I U I I I I 

1 

Figure 1.1 0 Architecture d e SAP APO. 

Tiré de SAPAG. BC355 (2001) 

1.3.7.2 Interfac e d e 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 systèmes non SAP, elle se fait à l'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 

système APO et un système R/3 ou entre un système APO et plusieurs systèmes R/3. 

BAPI est une fonction standard SAP orientée objet qui gère un objet de gestion SAP (qui est 

appelée en temps réel par le système externe) avec ses méthodes. À titre d'exemple, un BAPI 

de la fonction de gestion de la demande d'achat possède les méthodes suivantes : 

a. création d'un ordre d'achat ; 

b. modification de l'ordre d'achat ; 

c. affichage de l'ordre d'achat. 
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Figure 1.1 1 Intégratio n APO. 

Tiré de SAPAG. APOOlO (2004) 

Quand les deux systèmes sont utilisés de concert (SAP R/3 et SAP APO), l'optimisation et la 

planification se fait dans le système SAP APO. C'est à l'aide de CIF que nous pouvons 

désactiver certaines fonctions dans le système SAP R/3 et activer des fonctions similaires 

dans le système SAP APO (qui sont plus puissantes). SAP s'appuie sur trois éléments pour 

échanger ses messages entre ses différents systèmes (voir la Figure 1.12) : 

a. Intermediate  Document  (IDoc) - est le document d'échange de dormées intra SAP ; 

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

fonctionnalités disponibles par un autre système ; 

c. Application  Link  Enabling  (ALE) - est l'infrastmcture d'échange de données qui 

permet la communication entre systèmes SAP et non SAP. 
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Figure 1.1 2 Intégration à  l'aide de CIF. 
Tiré de SAPAG. APOOlO (2004) 

Conformément à la Figurel.l3, les principaux modules disponibles dans le system SAP APO 

sont : 

a. entrepôt de données (Business Information Warehouse  - BW) ; 

b. contrôle de la disponibilité totale (Global Available to  Promise -  GATP) ; 

c. planification de la demande (Demand Planning -  DP) ; 

d. planification du réseau (Supply NetH'ork Planning - SNP) ; 

e. planification de la production et l'ordonnancement (Production  Planning  and 

Detailed Scheduling  -  PP/DS) ; 

f écran de pilotage de la gestion de la chaîne logistique (Supply  Chain  Cockpd -  SCC). 
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Figure 1.1 3 Intégration ALE et les fonctionnalités d'APO . 
Tiré de SAPAG. APOOlO (2004) 

1.3.7.3 Entrepô t 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 systèmes SAP ou non SAP. Il est utilisé 

dans le processus de la planification de la demande (DP), où il a les rôles suivants : 

a. extraction et entreposage de données historiques qui provierment des différents 

systèmes sources. Ces données sont utilisées pour des fins statistiques et 

prévisionnelles ; 

b. extraction et entreposage de données qui proviennent de liveCache ; 

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

L'interactton entre BW et DP est présentée à 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 VInfoCube  (magasin de données) qui est l'objet 

principal du BW. Ensuite, les données sont transférées à l'aide d'une interface (Data  Mart 

Interface) vers le système APO ou pour fins de rapports ou d'analyses. Une fois les données 

disponibles dans le système APO, elles peuvent être utilisées par le module de planification 

de la demande pour fins prévisionnelles. Suite à la planification, les résultats obtenus sont 

entreposés à nouveau dans VInfoCube  pour être utilisés dans les rapports. 

Sales R e p o r t i n g 

t Data 

_J_1J> Interfac e 

Stag^tig 

---4-r 
rito 

• Sale s Reportin g 
• C u i i ^ u l i U d U u i i 
• E n rie h ment 
• Mulî l sourc e 

r i 
Flk' 

* B W S e rver d  eSive red wi t h AP O 

Figure 1.14 Interaction entre BW et DP d'APO . 

Tiré de SAPAG. APOOlO (2004) 

1.3.7.4 Contrôl e de disponibilité global {Global Available to  Promise -  GATP) 

Le module GATP offre une visibilité complète des produits sur l'ensemble du réseau en 

temps réel, en fonction de leur date de disponibilité. Par exemple, une nouvelle commande 

client déclenche l'outil GATP qui va chercher une solution efficace en proposant des dates, 

des stocks ou des fabrications prévisiormelles. 
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1.3.7.5 Planificatio n d e la demande {Demand Planning -  DP) 

Le module DP utilise des modèles de prévision élaborés pour réaliser un calcul de prévisions 

réalisables et d'une grande précision. Les prévisions se basent sur les domiées historiques 

(entreposées dans des InfoCubes)  qui proviennent du système SAP R/3 ou du système BW 

(le choix du système se fait en sélectionnant comme source VInfioCube  correspondante). 

Pour accroître la fiabilité de la prévision, le module autorise aussi les simulations, les 

comparaisons de scénarios et les analyses (historiques, événementielles, gestion des produits 

standard, etc.).  DP permet également l'intégration de données externes comme d'autres 

sources de prévision ou de variables exogènes (météo, température, etc.)  en donnant ainsi la 

possibilité de mesurer l'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 être utilisées par le 

module de prévisions pour la planification sur plusieurs niveaux (région, produit, 

localisation, etc.).  Ainsi, les résultats obtenus sont entreposés dans liveCache  pour être 

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 d e la demande. 

Tiré de SAPAG. SCM200 (2004) 

1.3.7.6 Planificatio n d u 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 modèle unique à l'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 à 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. la réduction du temps de propagation d'ordre d'achat dans le réseau ; 

b. un niveau des stocks minimal ; 

c. 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 coûts de stockage et de transport ; 

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

Suppiy Network  Planning  (SNP) 

â â  â  â •>* Planning of material fiow along 
the supply chain 

^ ^  _ , .. . -^Plannin g of the mid-to long-ter m 
/ ^  hi  \  horizo n 
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"^ Finite Supply Network Planning, 

bucket-oriented 
-# Prioritization of demands; supply 

"""-—^-^^^—^--"" optimizatio n 

@ Q  " ^ Resuit: Feasible plans 

Supply Chain 

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

1.3.7.7 Planificatio n d e la production e t de l'ordonnancement (Production  Planning 
& Detailed Scheduling  -  PP/DS) 

Le module PP/DS, permet de simuler et d'optimiser le PDP à capacité finie sur un horizon à 

très court terme : jours, minutes et secondes (voir la Figure 1.17). Il prend en compte toutes 

les activités de la production en considérant l'ensemble des contraintes capacitaires des 

ressources internes et des sous-traitants. Ainsi, il optimise la planification à court tenne par 

l'ordonnancement des ordres de fabrication sur chacun des sites et par le lissage à 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. les coûts ; 

b. les temps ; 

c. la qualité ; 

d. les ressources matérielles et humaines. 

Le plan obtenu est ensuite transféré au système d'exécution qui peut être le système R/3 ou 

tout autre système non SAP. 
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Rjf3 Shop Floo r Control ) 

Figure 1.1 7 Les fonctions d e PP/DS. 

Tiré de SAPAG. SCM250 (2004) 

1.3.7.8 L a distribution (Deployment  and  Transport  Load Builder  -  TLB) 

Une autre fonction qui vient compléter la suite des modules et qui s'intègre de façon 

transparente est la fonction de déploiement (Deployment)  qui a le rôle de déterminer quelle 
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demande va être satisfaite par le réseau. Si les quantités produites sont égales aux quantités 

planifiées dans le réseau, alors le système va confirmer le plan en créant des stocks de 

transfert. Mais si les quantités sont insuffisantes or excèdent la demande, alors le système va 

ajuster les quantités qui doivent être transférées en fonction des priorités qui sont définies 

dans le profil de déploiement. 

Les quantités confirmées par l e déploiement pour différents produits peuvent être combinées 

dans un ordre de transport à l'aide de la fonction Tramport  Load  Builder  (TLB). Avec TLB, 

il est possible de charger les moyens de transport à la capacité maximale ou minimale en 

fonction des contraintes qui ont été définies dans le profil (volume, masse, nombre de 

palettes, etc.).  La fonction donne aussi la possibilité de prendre en charge plusieurs produits 

dans le même transport et même de combiner plusieurs produits sur la même palette dans le 

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

1.3.7.9 Planificatio n d u transpor t e t d e l'ordonnancemen t d e véhicule s 
(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 à la suite des modules du système SAP APO. L'horizon de planification pris en 

considération par le module est de moyen à long terme (géré par TP) jusqu'à très court terme 

(géré par VS). 

Les fonctions contrôlées 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 système SAP APO, leurs relations et le flux d'information qui en résulte suite à la 

planification réseau. 
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Figure 1.18 Les processus dans APO. 

Tiré de SAPAG. APOOlO (2004) 

1.3.7.10 Écra n de la gestion de la chaîne logistique (Supply  Chain  Cockpit  -  SCC) 

Le module SCC est un outil de surveillance et de supervision de la chaîne logistique à tous 

les niveaux de la planification qui s'appuie sur un moteur d'alerte configurable. Il gère et 

contrôle tous les autres modules d'APO avec lesquelles il est complètement intégré. De 

même, il dispose d'un outtl graphique très sophisttqué qui permet un pilotage complet et en 
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temps réel de la chaîne 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 problème, soit par une nouvelle planification au niveau de la production, soit 

par une nouvelle planification du réseau de la chaîne logistique. 

La Figure 1.19 montre les modules du système APO (DP, SNP, PP/DS, etc.) qui sont intégrés 

avec SCC à l'aide d'une interface (APO  Alert Repository)  et dont le rôle est de stocker les 

alertes, les afficher (monitoring),  et exécuter les corrections nécessaires. 
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Figure 1.1 9 L'intégration d u module SCC avec les autres modules d'APO . 

Tiré de SAPAG. APOOlO (2004) 

1.3.7.11 Algorithme s e t méthodes de calcul 

Chaque module impliqué dans le processus d'optimisation du réseau possède des algorithmes 

et des méthodes de calcul spécifiques et sophistiqués. 
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Ainsi le module DP possède plusieurs méthodes de calcul pour les prévisions dont les plus 

importantes sont : 

a. le lissage exponentiel (Exponential  Smoothing)  ; 

b. la méthode Holt - Winter ; 

c. la méthode Croston ; 

d. plusieurs méthodes d'analyse de régression. 

Pour résoudre les problèmes 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 - basé sur la programmation linéaire (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 à résoudre, utilise l'algorithme génétique (Genetic 

Algorithms -  GA) ou la programmation linéaire en nombres mixtes pour arriver à une 

solution optimale. Parmi les principales méthodes de planification nous pouvons citer : 

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

h. planification de quantités en déficit (Planning  ofshortage quantifies)  ; 

c. planification du réapprovisionnement (Reorder  point planning)  ; 

d. procédure de Groff ; 

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 

discrète. 
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En fonction du problème spécifique, continu ou non continu (discret), le module de 

distribution se base sur des algorithmes d'optimisation linéaire (siniplexe primai, simplexe 

dual, méthode du point intérieur) ou des algorithmes d'optimisation discrète (B&B par 

exemple.). 

1.4 Autre s recherches effectuées dan s le domaine 

Un exemple théorique de description du domaine de la chaîne logistique par la perspective du 

système SAP et la façon dont celui-ci s'y intègre, est donné dans Bansal (2003). L'auteur 

présente le rôle du système SAP APO dans le domaine de la chaîne logistique, ses principales 

fonctions et les algoritlimes de calcul utilisés dans la planification et l'optimisation de la 

chaîne logistique. 

Dans un autre article Bansal (2002), l'auteur met en exergue les perspectives de la simulation 

dans la chaîne logistique, ses avantages en termes de coût et de temps et la manière dont la 

méthodologie d'implantation s'intègre avec les besoins des clients. 

Gunther et  al.  (2006) font une étude comparative entre le module de planification de la 

production PP dans SAP APO et la planification à l'aide de la programmation linéaire en 

nombres mixtes. Ils appliquent les deux méthodes sur un cas particulier de la planification en 

bloc dans l'industrie de consommation des biens. Les ordres en bloc sont représentés par des 

ordres de production à séquence prédéfinie avec dimensions variables. Les résultats de cette 

étude préconisent le système SAP APO qui a été préféré pour supporter la planification en 

bloc. 

Dickersbach (2005), fait une description de l'architecture, de la structure de base et de 

l'interaction qui existe entre différents systèmes et modules de SAP APO. Il fait une 

description détaillée des modules d'APO, leurs fonctionnements et leurs intégrattons. 

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

l'intégration entre celui-ci et le système SAP R/3 et avec d'autres systèmes non SAP. 
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Straube et Beyer (2005) font une approche pratique de planification à l'aide du système SAP 

APO en utilisant le module SNP d'APO. Ils 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 domiées maîtresses et transactionnelles directement dans le système APO pour 

faciliter le travail, sans avoir recours à l'intégration avec le système SAP R/3. Ensuite, le 

réseau est bâti par l'assemblage des données maîtresses dans un modèle unique sur lequel 

s'applique les méthodes de planification mentionnées. Suite à 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 conceme les études basées sur le système SAP R/3, une étude particulièrement 

intéressante est celle faite par Gannoune (2001). Dans ce mémoire, l'auteur prend en 

considération le fiux d'information qui naît 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 à court terme en mode infinie) ; 

a. un logiciel d'ordonnancement (pour le nivellement) ; 

b. l'atelier de production. 

II est important de noter que le logiciel d'ordonnancement et l'atelier de production utilisés 

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

Dans l'étude de cas faite dans Kolezakis et Loucopoulos (2003), une analyse de l'opportunité 

de choisir le module PP du système SAP R/3 dans un processus de réingénierie a été mené. 

Les auteurs décrivent brièvement les modules du système SAP R/3, leur interaction et le flux 

d'informations associé à chacun de modules. 

Wagner (2007) met en évidence la gestton de la chaîne logisttque à l'aide du logiciel SAP 

R/3. Les processus spécifiques de la chaîne logistique sont mis en évidence et détaillés par 
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une méthodologie de travail approfondie. L'ouvrage reste d'une très grande importance du 

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

1.5 Conclusio n 

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 à 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'à l'échelle de la SCM. Nous avons également présenté 

les systèmes 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. 



CHAPITRE 2 

MÉTHODOLOGIE 

2.1 Introductio n 

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

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

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

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

nécessaires à l'intégration des deux systèmes et les modifications qui doivent être apportées à 

la base de données originale « Fitter Snacker ». 

2.2 Principe s de base dans le système SAP R/3 

La structure organisationnelle de l'entreprise est reprise dans SAP selon les objets 

structurants suivants (voir la Figure 2.1) : 

a. client - représente l'entité organisationnelle la plus haute définie dans le système SAP 

R/3 qui contient toute la base de domiées nécessaire pour le fonctiomiement du 

système ; 

b. société - représente une entité indépendante du point de vue comptable, qui contient 

sa propre comptabilité. Une ou plusieurs sociétés peuvent être assignées au client ; 

c. usine - c'est l'endroit où les matériaux ou les produits sont fabriqués et les services 

sont fournis. Les sous-divisions de cette unité organisationnelle sont 

l'approvisionnement, la production, la maintenance et la planification. Une ou 

plusieurs usines peuvent être assignées à la société ; 

d. entrepôt - c'est le lieu où les matériaux sont entreposés. Un ou plusieurs entrepôts 

peuvent être assignés à l'usine. 
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Structure organisationnelle dan s SAP R/3 
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Figure 2.1 Structure organisationnelle dan s SAP R/3. 
Tiré de SAPAG. LO050 (2001) 

Chaque élément organisationnel est constitué lui-même d'autres éléments spécifiques. Ceux-

ci vont être élucidés tout au long de ce mémoire. 

2.3 Descriptio n d e l a compagni e «  Fitter Snacke r » e t le s code s défini s dan s l e 
système 

« Fitter Snacker »  est une compagnie petite dont le siège social est au Michigan, États-Unis. 

La compagnie est spécialisée dans la fabrication de deux types de barres énergétiques : 

énergie avancée (NRG-A) (voir l'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 siège 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 système, le siège 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 deuxième niveau représente l'endroit où le processus manufacturier a lieu, c'est-à-dire 

l'usine. Elle est identifiée dans le système par le code « XXPT » et se compose de deux 

lignes de production (Standard  Mixer  Line  et Baking Line)  et de trois entrepôts (100, 200 et 

300) pour les produits finis, semi-finis et matières premières respectivement. Les matériaux 

sont codifiés en fonction de numéro de copie dans laquelle on travaille et en fonction de leurs 

états de transfomiation 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 matière première par la lettre 

« R ». Les matériaux et leurs codes assignés pour chaque entrepôt en fonction de la copie de 

travail sont les suivants: 

a. entrepôt 100 pour le produit fini - « XXFIOO » pour NRG-A et « XXFl 10 » pour 

NRG-B ; 

b. entrepôt 200 pour les produits semi-finis - « XXS200 » pour la pâte de NRG-A et 

« XXS210 » pour celle de NRG-B ; 

c. entrepôt 300 pour les matières premières - en nombre de douze, de « XXR300 » 

jusqu'à « XXR420 ». 

Entre les entrepôts 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 Stratégi e de planification . 
Tiré de SAPAG. SCM240 (2004) 
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Le processus de fabrication est le suivant (voir la Figure 2.3) : la matière première 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 pâtes 

contenant tous les ingrédients nécessaires établis préalablement par la recette. Ensuite la pâte 

est transportée à la ligne de cuisson Baking  Line  (ayant une seule capacité) où la pâte est 

modelée, découpée et maintenue pour un certain temps à une température constate, d'où en 

résulte le produit fini « NRG-A » ou « NRG-B ». L'étape d'emballage n'est pas prise en 

considération dans le scénario étudié. 
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Figure 2.3 Processus de fabrication «  Fitter Snacker ». 

Tiré de SAP AG (2005) 

Pour combler ses besoins en matière première, la compagnie s'approvisionne à partir de cinq 

fournisseurs avec lesquels elle a établi préalablement les conditions et le prix d'achat. On 

présume qu'aucun foumisseur ne possède la capacité suffisamment grande pour couvrir tous 

les besoins en matière première. Ainsi les foumisseurs Climax  Cereals.  Grand  Rapids Grains 

et Oshtemo  Oats  ont été choisis comme foumisseurs pour les matériaux « XXR380 » et 

« XXR420 ». Les autres matériaux vont être procurés par l'intermédiaire de Battle  Creek 

Baking et Farmington Food  Product.  Les cinq foumisseurs sont situés dans le même 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 ; 



52 

b. Grand  Rapids Grains  - ville de Grand Rapids ; 

c. Oshtemo  Oats  - ville de Kalamazoo ; 

d. Battle  Creek  Baking -  ville de Battle Creek ; 

e. Farmington  Food  Product  - ville de Farmington Hills. 

La compagnie fait affaire avec quatre clients avec lesquels elle a déjà 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 même état, mais dans des villes différentes. Les clients de 

« Fitter Sancker » sont les suivants : 

a. West  Hills Athletics Club  - ville de Kalamazoo ; 

b. Houghton  Health  Club  - ville de Houghton ; 

c. Health  Express  -  ville de Livonia ; 

d. Meijer,  Inc.  - ville de Grand Rapids. 

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

Snacker » sous sa forme originale. 
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Figure 2.4 Chaîne logistique de la compagnie « Fitter Snacker ». 

Tiré de Chelly et Savard (2005) 



2.4 Extensio n du  scénario « Fitter Snacker » 

Pour avoir un modèle plus proche de la réalité nous avons ajouté deux centres de distribution 

au réseau original de « Fitter Snacker », ces centres sont identifiés « XXDl » et « XXD2 ». 

Au niveau de chaque centre de distribution, nous avons défini le produit fini « XXFIOO » et 

fentrepôt 300 pour son entreposage. Il est important de mentionner que même si les 

entrepôts ainsi créés portent un identifiant identique (300) dans chacun des centres de 

distribution, ils sont totalement indépendants les uns des autres. La même remarque peut être 

faite entre ces entrepôts et celui créé au niveau de l'usine. 

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

assignant à la compagnie XXFS. 

2.5 Modificatio n d e la base de données « Fitter Snacker » dans SAP R/3 

Pour pouvoir faire la planification dans le système SAP APO, quelques modifications à la 

base de domiées « Fitter Snacker » sont nécessaires. 

Plusieurs méthodes de planification sont disponibles dans le système SAP R/3 pour la 

planification des besoins matières. Ainsi, le type de planification pour les produits (finis, 

semi-finis et matières première) a été changé de type MRP, qui est spécifique au système 

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 système SAP APO et de 

désactiver la planification dans le système 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 modèle de production dans le système SAP APO nécessite 

l'extension des caractéristiques des centres de production préalablement définis dans SAP 

Ry3. En particulier, les ressources ont été étendues à l'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 APO  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-A (XXFIOO) et l'autre pour le produit semi-fini Dough  NRG-A  (XXS200), les routages 

ont été créés pour les deux. 
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A l'aide des routages, nous avons défini au niveau de chaque centre de production les 

éléments suivants (voir la Figure 2.6) : 

a. le produit final à 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 à la fabrication du produit final. 
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ba-sis 

Cap. !  00 1 002 

as 5 m m 

m 

15 mi n 

I ea r aowrî i 

Sian-dard values for the 
opération used in the 
scheduling formula s o f the work 
center resui t Int 

-t- Flxe-d tmie éléments 
(indefœndent of lot size) 

•^ Variable time éléments 
(dépendent on lot size) 

Figure 2.6 Le routage. 

Tiré de SAPAG. SCM200 (2004) 

La version de production a le rôle de combiner la nomenclature (BOM) avec le routage et ses 

opérations (voir la Figure 2.7) en donnant naissance dans le système SAP APO à un modèle 

de production (Production  Process  Model  -  PPM), après son transfert par l'intermédiaire de 

CIF. 



56 

A Laide des opérations, nous avons défini les intrants pour chaque opération (les 

composantes consommées) et les extrants (les composants qui résultent suite à l'exécution de 

l'opération). 

Routing and Bil l o f Material 

Supply Ctiain Planning 

Mmferktmst^r PUMP 
Production Version 0001 
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Figure 2.7 Version de production. 

Tiré de SAPAG. SCM200 (2004) 

2.6 L'intégration d u système SAP R/3 et SAP APO à l'aide du CIF 

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

maîtresses et transactionnelles en temps réel entre les deux systèmes, SAP R/3 et SAP APO. 

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

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

a. Étape I : définition des deux noms logiques (logical  names)  dans les deux systèmes. 
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b. Étape 2 : assignation du nom logique au client. Chaque système est défini par un 

numéro de client qui représente l'adresse physique de la compagnie. 

c. Étape 3 : connexion des deux systèmes ; un « Remote Function  Call  » (RFC) est 

défini pour chaque système. Le RFC est assigné au nom logique et sert à appeler 

l'autre système par l'intermédiaire d'une adresse IP. 

d. Étape 4 : définition dans le système SAP R/3 de la version du système SAP APO. 

e. Étape 5 : établissement du lien entre le système émetteur et du système récepteur. 

Between an  ECC System anct  an SCM system (APO) 

•9 Names for  ECC and SCM exist in  BCC 
-d» Names forlECC  and SCM exist in  SCM 
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-^ TargM hosi for  tim loglcul ECC .sysiam Is known 
•̂  Target host for  the logical SCM system is known 

-9 In ECC the (APO) target  st/stem fs  known 

•* Thci  ffleavi ofth^  (APO)  targifêt  system is  known 

0 
Figure 2,8 Configuration d u CIF. 

Tiré de SAPAG.SCM210 (2006) 

Par l'intermédiaire des noms logiques, le système SAP APO peut être intégré avec plusieurs 

systèmes SAP R/3 à la fois. La condition est d'appartenir au même 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. Étape 6 : création du groupe d'affaires. 

b. Étape 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 à l'intégration des deux systèmes, la communication entre les deux systèmes est établie 

mais pas encore terminé puisque le transfert effectif des données du système R/3 vers APO 

se fait à l'aide des modèles d'intégrations qui seront décrits en détail à la section suivante. 

2.7 Transfert d e données de SAP R/3 vers SAP APO à l'aide de CIF 

Pour transférer les données maîtresses et transactionnelles du système SAP R/3 vers SAP 

APO, nous avons besoin de créer des modèles d'intégration. Il est conseillé de créer un 

modèle d'intégration pour chaque objet transféré (localisation, matériaux, foumisseurs, etc.), 

afin de pouvoir mieux contrôler le transfert et de le tracer dans le cas où le transfert ne serait 

pas complété. Ceci a l'avantage de permettre d'intervenir de façon ponctuelle pour chaque 

objet individuel pour fin de traitement des erreurs de transfert. 
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Ainsi un modèle est défini par (voir la Figure 2.10) : 

a. nom du modèle - le nom doit référer à l'objet transféré ; 

b. système ciblé {Target System), défini par le nom logique - le nom logique du système 

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

c. nom de l'application - le nom de l'application correspondante dans le système APO 

(matériaux, localisation, centres de travail, etc.). 
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Figure 2.10 Modèle d'intégration . 

Tiré de SAPAG. SCM210 (2006) 

Les objets maîtres sélectionnés pour le transfert dans le système SAP APO sont : 

a. usine - une usine (XXPT) ; 

b. centres de distributions - deux centres de distributions (XXDl et XXD2) ; 

c. foumisseurs - cinq foumisseurs ; 

d. clients - quatre clients ; 

e. matières - pour l'usine (XXFIOO, XXS200, XXR300 - XXR420) ; 

f matières - pour les centres de distribution (XXFl 00) ; 

g. centres de travail - Bakeline  et Mixers ; 

h. modèles de production - pour NRG-A et la pâte Dough NRG-A  ; 

i. les fiches d'achats - avec les cinq fournisseurs de matières premières. 
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Les versions de production sont retrouvées dans le système SAP APO comme modèles de 

production. Les matériaux deviennent des produits dans APO. Les usines, les centres de 

distribution, les clients et les fournisseurs dans le système SAP APO sont définis comme des 

localisations (Locations).  La figure ci-dessous montre clairement la correspondance entre les 

données maîtresses du système SAP R/3 et du système SAP APO. 

SAP APO Master Data for In-house Production IS!ir 

R/3 

Plant 

Customer 
.;aiaK:',:aM«ga 

Vendor 

Material maste r 

Work center/Capacit y 

Production version 
4- Routing 
•^ Bil l of material (BOM) 

, . . .*»»' 

© SfP  fClÛOÎ 

Figure 2.11 Données maîtresses dans le système SAP R/3 et leurs équivalents dans le 
système SAP APO. 

Tiré de (SAPAG.SCM242, 2006) 

Les objets transactiormels sélectionnés pour le transfert dans le système 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 réquisition) ; 
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d. ordre d'achat (purchase  order)  ; 

e. ordre de vente (sales order). 
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Figure 2.12 Transfert des données transactionnelles . 

Tiré de SAPAG. SCM210 (2006) 

Une fois les modèles créés, ils doivent être activés l'un après l'autre pour le transfert dans le 

système SAP APO (voir la Figure 2.13). Suite au transfert, un message de confirmation 

apparaîtra. Pour s'assurer que le transfert s'est effectivement réalisé, la seule solution est 

d'aller vérifier dans le système SAP APO. 
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Figure 2.13 L'activation d u modèle d'intégration . 

Tiré de SAPAG. SCM210 (2006) 

La plupart des objets transférés ont les mêmes identifiants que dans le système 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 étant des ressources dans le système SAP APO (voir la Figure 2.14). 
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Figure 2.14 Centres de travail dans le système 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 l'entreprise sur laquelle s'appuie le système SAP R/3. La description et 

le processus d'affaires de la compagnie « Fitter Snacker » ont été mis en évidence, en 

particulier la structure organisatiormelle, 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 

manière de configurer le système SAP RJ3  pour qu'il puisse s'intégrer avec le système SAP 

APO dans le scénario que nous réaliserons. Ainsi, dans le système SAP R/3, des 

modifications ont été apportées à la base de données originale de « Fitter Snacker » et une 

partie des données maîtresses supplémentaires spécifiques au système SAP APO a été créée. 
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Par la suite, nous avons donné une brève description des étapes à suivre pour assurer 

l'intégration entre les systèmes SAP R/3 et APO. 

Une fois fintégration réalisée, les données maîtresses et transactionnelles ont été transférées 

dans le système SAP APO à l'aide de plusieurs modèles d'intégration. 

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

système SAP R/3. 



CHAPITRE 3 

SCÉNARIO À RÉALISER AVEC LE SYSTÈME SA P R/3 

3.1 Introductio n 

Pour réaliser le scénario à l'aide du système SAP R/3 nous utilisons la base de données de la 

compagnie « Fitter Snacker » déjà existante dont la description a été faite à la section 2.3. 

Plus loin, nous allons mettre en évidence les changements et le développement nécessaires à 

apporter à la base de données originale pour la réalisation du scénario avec le système SAP 

R/3. 

Tout d'abord, nous choisissons un ensemble de données dans le système SAP R/3 auquel on 

ajoute les deux centres de distribution dans lesquels nous avons défini le produit fini NRG -

A et l'entrepôt 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 

à réaliser dans le système SAP R/3 comporte trois processus distincts : 

a. processus de production ; 

b. processus d'approvisionnement ; 

c. processus de vente. 

Tel que présenté à la Figure 3.1, chaque processus englobe plusieurs activités. 
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Figure 3.1 Scénario SAP R/3. 



67 

3.2 Création de s prévisions et du plan industriel e t commercial (PIC ) 

L'outil de prévision le plus complet dans SAP R/3 est disponible dans la transaction du plan 

industriel et commercial - PIC (Sale and opération planning -  SOP) (voir 1 Armexe 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 chaîne 

logistique en fonction des dormées historiques, existantes et prévisionnelles (voir la Figure 

3.2). Par l'intennédiaire 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 à long terme 

(stratégique), en fonction de plusieurs critères (domiés historiques, niveau du stock, jours 

d'approvisionnement, etc.).  Finalement, nous pouvons fixer les capacités et autre ressource 

requises pour atteindre les objectifs établis. 
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Figure 3.2 SOP plan. 

Tiré de SAPAG. SCM240 (2004) 

Le système est capable de calculer les prévisions pour plusieurs produits appartenant au 

même groupe simultanément. Ces produits vont être 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 dernières années, nous avons calculé la prévision pour les 

prochains 12 mois. Le système possède plusieurs stratégies de calculs pour les prévisions 

(voir la Figure 3.3). Parmi elles, nous pouvons énumérer : 

a. le modèle constant - les prévisions résultantes sont constantes ; 

b. le modèle automatique de sélection - le système vérifie la saisonnalité et la tendance 

tout d'abord. S'il trouve des valeurs pour ces deux paramètres, alors il va appliquer 

cette stratégie, sinon le modèle constant va être choisi et appliqué aux valeurs 

historiques ; 

c. le modèle saisonnier - le système vérifie la saisonnalité des données historiques, la 

prévision résultante étant aussi avec saisonnalité ; 

d. le modèle avec tendance - le système vérifie la tendance des données historiques et la 

prévision résultante étant aussi avec tendance ; 

e. le modèle avec saisormalité et tendance - le système vérifie la saisonnalité et la 

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

Pour chaque stratégie de calcul, les facteurs de lissage a, (3 et y sont définis. 

a. a - facteur de lissage pour le modèle constant ; 

b. P - facteur de lissage pour le modèle avec tendance ; 

c. Y - facteur de lissage pour le modèle avec saisonnalité. 

Pour le calcul de la prévision, nous avons utilisé plusieurs méthodes avec les facteurs a, p, y 

égaux à 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. 



69 

_l 
J 
-)«wJ 

J 

Constant mode l 
Trend mcxlel 
Seasonal model 
Sèâsonal trenci 
mod-c! 

Automatic 
mode! sélection 

Models 

•Tr"'~™™~Hir"'*" 

iMmmmlsm, 

Sasic valu€t 

Basic value 
Trend mim 

Basic valu © 
Seasonal i  radiées 

Figure 3.3 Sélection du modèle. 

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 système est capable de calculer, notons l'écart moyen 

absolu (MAD) et l'erreur totale. Nous avons choisi de prendre en considération la même 

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

APO, le MAD. 

MAD =  -Y, \P{t)-V{t)\ (3.1) 
(-1 

Où: 

V(t) =  la valeur réelle de la demande 

P{t) = la valeur donnée par la prévision 

n = nombre de périodes 

/ = temps 
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Ainsi, la prévision retenue est saisonnière; 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 matières premières. Dans la même 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 Gestio n de la demande (DM) 

Une fois calculé, le plan global de vente est envoyé à la gestion de la demande (Demand 

management -  DM) où 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 être 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 système SAP R/3). Elle est utilisée surtout quand on peut prévoir les 

quantités à 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 à une vente à un client). 
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Figure 3.4 Désagrégatio n e t transfert. 

Tiré de SAPAG. SCMIOO (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 

l'approvisiormement (voir l'Armexe III pour la gestion de la demande). Il est assigné à une 

version, donnant ainsi la possibilité de maintenir plusieurs versions de planification de la 

demande pour le même produit (à des fins de simulation). La seule version opératiormelle est 

celle active. L'horizon de planification est plus court ou égal à celui du PIC (horizon 

tactique). Comme intrants, le plan est capable de prendre en considération les valeurs qui 

provierment d'éléments suivants (voir la Figure 3.5) : 

a. plan de vente ; 

b. plan de production ; 

c. prévisions pour un matériel ou un groupe de produits ; 

d. 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 l'unité de gestion des stocks et fait le lien entre PIC et MRP. 

Demand Management l~r 
Planned independenî requirements  and  sales orders 

Warehouse requirement s Customer requirement s 
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îndependent 
requirements 

Sales 
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Demand progra m 

Coverage of requirements through 
-» In-hous e productio n 
•* Externa l procuremen t 
")• Stoc k transfer i n own networ k 
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Figure 3.5 Gestion de la demande. 
Tiré de SAPAG. SCM240 (2004) 

3.4 Lancemen t d u MRP , planificatio n d u pla n d'approvisionnemen t e t d e 
production 

Le plan de vente une fois désagrégée (dont la création a été décrite à la section précédente) a 

été transmis au niveau immédiatement inférieur, celui de la planification des besoins matières 

(Material Requirement  Planning  -  MRP). Le MRP représente la première étape dans le 

processus de planification de la production sur un horizon de planification à court ternie, 

opérationnelle (voir l'Annexe IV pour MRP). Le MRP détermine les quantités exactes des 

composants et des matières premières 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 matière première définis dans la nomenclature du produit fini 

doivent être déjà disponibles dans les dépôts. Pour cela l'approvisionnement en matières 

premières ou la production des sous-assemblages doivent commencer en avance. Ainsi, la 

demande indépendante est convertie en une demande dépendante. Pour ce faire, le système 

créera des ordres planifiés pour chaque composant. Les dates de planification des ordres sont 

calculées par le système automatiquement à l'aide de la planification en sens inverse en 

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

Material Requirements Plannin g 

Material Requirements  Planning  in  MultHevel Manufacturing 

BOM 
li* ̂ ^ 

Require-
ment 

Dépendent 
requirement 

^«emJWjK f 

PO raw 
material A 

T o d a y WSie n m procuremenl: tq "itart ? Time 

Figure 3.6 Le MRP. 

Tiré de SAPAG. SCMIOO (2004) 
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Pendant la réalisation du MRP le système ne tient pas compte des capacités en réalisant un 

plan en capacité infinie. Pour pouvoir planifier la capacité, le système 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 à la deuxième étape, celle de la planification des capacités, que le système 

prend en considération la date de disponibilité du centre de travail. Pendant cette étape, le 

système procède à l'ordonnancement des ordres planifiés de telle façon que le plan de 

production soit nivelé et accompli en totalité. 

Step 1:  MRP 
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Figure 3.7 MRP et la planification d e la capacité. 

Tiré de SAPAG. SCMIOO (2004) 

Après le lancement du MRP, nous observons que le système crée des ordres planifiés 

(Planned orders)  pour les composants qui doivent être produits à l'interne et des demandes 

d'achats (Purchasing  réquisitions)  pour les composants qui doivent être achetés à l'externe. 

Pour chaque produit fini produit à l'inteme, le système calcule une demande dépendante pour 

les sous-assemblages et les matières premières nécessaires à leur fabrication en « explosant » 

la nomenclature des produits (BOM  explosion).  Si une pénurie de matière existe, des ordres 
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planifiés sont crées pour les produits manquants. À la deuxième 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 L e nivelage de la capacité 

Après le lancement du MRP, un nivelage des capacités s'impose (voir l'Annexe V pour le 

nivelage de la capacité). À cette fin, le système possède plusieurs stratégies prédéfinies. La 

stratégie choisie est celle avec l'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 à l'aide de la fonction « répartition de travail » (Dispatching). 

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

L'analyse de la capacité d'un centre du travail se fait à l'aide de plusieurs fonctions qui sont 

disponibles dans le système. La plus utilisée est la fonction d'évaluation du niveau de 

chargement par centre de travail où, à l'aide d'un graphique, nous avons un aperçu 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 d e la capacité. 

3.6 Conversion de la demande d'achat en ordre d'acha t 

À 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 être 

nuls. Il est donc nécessaire d'acheter les matières premières requises à la fabrication des 

produits semi-finis et finis avant de lancer l'activité de production. 

La conversion de la demande d'achat en ordre d'achat se fait dans la transaction de 

« l'évaluation du niveau du stock » en choisissant la demande d'achat correspondante (voir 

l'Annexe VI pour la conversion de la demande d'achat en ordre d'achat). Par la suite, il 

faudrait choisir le foumisseur et les quantités requises. Ainsi, un ordre d'achat est créé pour 

chaque matière première. 
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Le système offre la possibilité de faire la conversion de manière individuelle ou pour tous les 

ordres d'achat simultanément et ce, pour la totalité de l'horizon de planification MRP (15 

jours). Dans ce dernier cas, il faut calculer préalablement les quantités nécessaires à 

commander. Ainsi des ordres d'achat ont été créés au niveau des chaque matière première. 

Pour que les quantités soient prises en considération, une actualisation des domiées est 

nécessaire pour chaque produit à part au niveau de la transaction « évaluation du niveau du 

stock ». 

3.7 Réceptio n de s articles 

Une fois la commande d'achat lancée et après avoir été transportée, la marchandise doit être 

réceptionnée (voir l'Annexe VII pour la réception des articles). Dans notre scénario, l'activité 

de transport n'est pas prise en considération. La réception se fait à l'aide de la transaction 

« réception des articles » avec l'ordre d'achat comme référence. Un document de réception 

est créé par le système. Pour mettre les quantités disponibles dans le stock, une nouvelle 

actualisation des données doit être accomplie. Ainsi, les quantités achetées apparaissent 

comme un stock physique dans le dépôt des matières premières. 

3.8 Conversio n de s ordres planifiés e n 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 l'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 manière individuelle ou en masse 

pour tous les ordres planifiés simultanément. Il est important de souligner à ce stade que les 

ordres planifiés choisis pour la conversion ont été planifiés en tenant compte de la capacité. 

Après conversion, les ordres apparaissent comme des ordres de production dans la 

transaction « évaluation du niveau du stock ». 
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3.9 Acheminemen t de s articles vers les centres de production 

Le processus d'acheminement des articles de leurs dépôts vers les centres de production est 

contrôlé au niveau du pilotage de l'atelier (voir l'Annexe IX pour l'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 système calcule les quantités nécessaires des 

articles qui doivent être sortis pour chaque ordre. Le nombre maximal d'ordres qui peuvent 

être pris en charge simultanément par le système est de cinq. 

Après avoir accepté les quantités proposées par le système, un document pour la sortie des 

articles est créé. 

3.10 Confirmatio n d e la production 

Le processus effectif de production commence avec la confirmation de la production pour les 

ordres de production choisis (voir l'Annexe X pour la confirmation de la production). Les 

quantités acheminées doivent être confirmées, à nouveau, avec le statut « confirmation 

finale ». Tout d'abord, la confirmation se fait pour le produit semi-fini Dough  NRG-A.  C'est 

seulement après sa production et son stockage qu'il est possible de lancer la production pour 

le produit fini NRG-A. 

3.11 Réceptio n des produits 

La réception des produits semi-finis et finis se fait au dépôt 200 pour le produit semi-fini et 

300 pour le produit fini. La référence pour la réception reste toujours les ordres de production 

(voir lAnnexe XI pour la réception des produits). Les quantités produites dépendent de la 

grandeur du lot défini pour chaque matière. 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. Après avoir fait la 

réception du produit semi-fini, son acheminement vers le centre de production Bakeline pour 

la production du produit fini peut commencer. Après avoir manufacturé le produit fini, celui-

ci est acheminé vers le dépôt pour la réception. 
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C'est ainsi que nous obtenons des stocks pour tous les produits (matières premières, produit 

semi-fini et produit fini). Ces stocks peuvent être visualisés dans la transaction « évaluation 
i 

du niveau du stock ». 

3.12 Créatio n d'u n ordr e de vente 

Une fois que le stock de produit fini est disponible dans le dépôt, le processus de vente peut 

être déclenché. Il commence par la création d'un ordre de vente standard (voir lAnnexe XII 

pour la création d'un ordre de vente). L'ordre est assigné à l'organisation de vente, au canal 

de distribution et à la division de vente. Il est caractérisé par : 

a. le nom du client - coïncide avec la destination de la commande ; 

b. le numéro d'ordre - spécifique pour chaque client (saisi à la main) ; 

c. le nom du produit - le nom de produit mis en vente ; 

d. la quantité commandée - demandée par le client. 

Après avoir vérifié l'état du stock, le système propose une date de livraison qui tiendra 

compte du délai de livraison et dans le cas où le stock serait nul, tiendra compte de la 

production en plus du délai d'approvisionnement. 

3.13 Créatio n d e la livraison (le prélèvement e t l'expédition ) 

Le document de livraison est créé conformément à l'ordre de vente et au lieu d'expédition de 

la marchandise (voir l'Annexe XIII pour la création de la livraison). Ainsi, la donnée 

enregistrée dans l'ordre de vente apparaît dans le document de livraison. 

Le processus de livraison englobe les activités de prélèvement et d'expédition du produit qui 

doivent être accomplies pour finaliser la livraison. Ainsi au niveau de l'activité de 

prélèvement, la quantité prélevée doit être saisie manuellement puis confirmée pour 

l'expédition. 
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Le système nous donne la possibilité de vérifier l'état du processus de livraison en accédant à 

la transaction « flux des documents ». À ce stade, l'état est : 

a. l'ordre de vente - complété ; 

b. livraison - au début du processus, mais avec les activités de prélèvement et 

d'expédition complétée. 

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

abordons à la prochaine section. 

3.14 Facturatio n 

La facturation se fait confonnément à l'ordre de vente et à l'organisation qui prend en charge 

la vente (voir l'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. 

À 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 Réceptio n du paiement 

Le paiement prend comme référence le numéro et la date de la facture (voir l'Amiexe XV 

pour la réception du paiement). Suite à la réception du paiement, un reçu 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. la devise - 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 être visualisé et confirmé en vérifiant son 

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

3.16 Conclusio n 

Dans ce chapitre nous avons décrit le scénario que nous avons implanté dans le système SAP 

Ry3. En particulier, la base de données originale a été développée. La simulation du scénario 

peut débuter dès lors que les données transactionnelles nécessaires sont calculées 

(prévisions). À 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 manière d'implanter le scénario dans le 

système SAP APO. 



CHAPITRE 4 

SCÉNARIO À  RÉALISER À  L'AIDE D U SYSTÈME SAP APO 

4.1 Introductio n 

Dans ce chapitre, nous allons détailler la méthodologie poursuivie afin de pouvoir réaliser le 

scénario analysé dans le système SAP APO. Cette méthodologie a été développée et 

présentée dans plusieurs ateliers qui ont précédé les congrès de SAP  University  Alliance 

Talos, et  al.  (2008). Les paragraphes suivants résument de façon concise notre manière de 

procéder. 

Tout d'abord, nous avons préparé le système SAP Ry3 pour qu'il puisse s'intégrer dans le 

scénario à réaliser (voir le Chapitre 2). Ainsi, dans le système SAP Ry3, des modifications ont 

été apportées à la base de données originale de « Fitter Snacker » et une partie des données 

maîtresses supplémentaires spécifiques au système SAP APO a été créée. Ensuite ces 

données ont été transférées au système SAP APO à l'aide de plusieurs modèles d'intégration. 

À l'étape suivante, nous avons créé dans le système SAP APO d'autres données maîtresses, 

nécessaires dans le processus de planification du réseau, en plus de celles transférées par le 

système SAP R/3. 

Suite aux étapes précédentes, toutes ces données ont été rassemblées dans un modèle à l'aide 

du sous-module Supply  Chain  Engineer  (SCE). Le modèle ainsi obtenu contiendra toutes les 

données maîtresses et transactionnelles du réseau. 

Les données transactionnelles (données historiques) sont extraites à partir d'une feuille de 

MS Excel à l'aide du module BW qui est complètement intégré au système SAP APO. 

Ensuite, ces données historiques sont utilisées pour calculer les prévisions des 12 prochains 

mois à l'aide du module DP. À partir de ces prévisions, nous avons calculé les stocks de 

sécurité pour le produit NRG-A au niveau de l'usine. 
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Il est important de mentionner que le calcule du stock de sécurité n'est fait que dans le 

scénario réalisé avec le système SAP APO (illustré dans ce mémoire pour fin pédagogique) 

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

Suite au transfert de ces données vers notre modèle, nous avons planifié le réseau entier sur 

un horizon de 12 mois à l'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 à la disposition des 

véhicules de transport à l'aide du module de déploiement. Le chargement est optimisé à 

l'aide de la fonction « outil constructeur de chargement du transport » (Transport  Load 

Builder -  TLB). 

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

de souligner que les deux premières étapes ont été réalisées dans le cadre du Chapitre 2. 
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Figure 4.1 Étapes poursuivies dans la planifîcation à  l'aide des systèmes SA P R/3 et 
SAP APO. 
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4.2 Correctio n d u modèl e d e production PP M aprè s l e transfer t dan s l e systèm e 
SAP APO 

Les versions de production définies préalablement dans le système SAP R/3 pour les produits 

«XXFIOO» et « XXS200 » deviennent des modèles 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). 

R/3 

:|iiatér!il.JÊ 
MRP 4 

Produc t ion version 
0001 Di}sci'lb<is pmductr) procédure 

SCI 
IPtan WS000770100O1, 

Mo.500077 
Routing 

iS'j •
BSB HB a HlHi BOM 

Production process 
model (PPf/I) 

;prodircfA 

Figure 4.2 Versions de production dans R/3 vs PPM dans APO. 

Tiré de SAPAG. SCM212 (2003) 

Le code donné au modèle de production par le système SAP APO contient la lettre « N » qui 

est un identifiant pour le type de tâche (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 

système pour chaque utilisateur, par la version de production définie dans le système SAP 

R/3, « 99F1 » (dans notre cas), par le produit « 99F100 », et à l'usine « 99PT » (voir la 

Figure 4.3). 

Exemple : N500000010199F199F100 99PT. 
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Figure 4.3 Génération d u code pour PPM. 

Tiré de SAPAG. SCM212 (2003) 

Après le transfert, notre modèle de production a besoin d'être amélioré du point de vue 

informationnel (spécifique au système SAP APO). Ainsi, dans le modèle, on ajoute pour le 

modèle de production PPM dans le système SAP APO) : 

a. la description du plan - le nom du modèle ; 

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 à une valeur raisonnable (5000 dans notre cas), la 

valeur par défaut étant de 99 999 999. 

4.3 Création des donnes maîtresses supplémentaire s dan s le système SAP APO 

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

réseau, des contraintes qu'on ne peut définir dans le système SAP R/3. En effet, celui-ci ne 
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dispose pas des fonctionnalités qui permettent de les introduire. Ces contraintes sont définies 

dans ce qui suit. 

4.3.1 Créatio n d e Supply Network  Planning/Production  Process  Model  (SNP PPM) 

L'activité de production fait partie des contraintes à prendre en compte lors de la 

planification du réseau, mais puisque l'horizon de planification s'allonge de plusieurs mois à 

quelques amiées, nous avons besoin d'agréger les activités et les opérations de notre modèle 

de production. L'agrégation est faite également au niveau de l'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 modèle de production 

dédié au réseau étudié. Ce modèle 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 modèle généré, quelques modifications sont nécessaires à 

apporter au modèle SNP PPM. Ainsi, on ajoute les caractéristiques suivantes : 

a. description du plan - le nom du modèle ; 

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, après que la 

planification de la production ait été faite en mode infini. 
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4.3.2 Créatio n d u Mode/Moyen d e transport 

Le mode de transport fait référence à la voie par laquelle se fait le transport de la 

marchandise. Dans le système SAP APO, les modes de transport suivants sont disponibles : 

a. ferroviaire - par l'intermédiaire du réseau de chemin de fer ; 

b. air - par l'intennédiaire du réseau aérien ; 

c. route - par l'intermédiaire du réseau routier ; 

d. mer - par l'intemiédiaire du réseau navigable marin. 

Pour notre modèle, le mode de transport par le réseau routier a été choisi. Chaque réseau de 

transport est défini par un moyen de transport qui représente l'objet physique du mode de 

transport. Ainsi, nous avons : 

a. train - pour le réseau ferroviaire ; 

b. avion - pour le réseau aérien ; 

c. camion - pour le réseau routier ; 

d. 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 Truck  (XXPT) pour la création du mode et moyen de transport). 

4.3.3 Créatio n de s lignes de transport 

Les lignes de transport (symboliquement définies par des flèches) 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). 



89 

Plant Customer 

Customer 

Figure 4.4 Ligne s de transport dans SAP APO. 
Tiré de SAPAG. SCM230 (2004) 

Pour le scénario étudié, seul les lignes de transport entre les fournisseurs et l'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 système 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, après le transfert des fiches d'achats du système SAP R/3 par l'intermédiaire de CIF, 

les lignes de transport sont créées entre les cinq fournisseurs et l'usine dans le système SAP 

APO. À ces lignes de transport, nous avons assigné le moyen de transport Truck  (XXPT). 

Après assignation, le système, à l'aide d'un algorithme de calcul, nous propose un temps de 

transport entre les foumisseurs et l'usine en fonction de la distance et de la vitesse moyerme 

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

Average spee d 
= ShipmÊnt duratio n 

Figure 4.5 Temps de transport en fonction d u 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 l'usine et les centres de distribution et entre les 

centres de distribution et les clients. À ces lignes de transports, il faudrait assigner le matériel 

(produit fini XXFIOO) et le moyen de transport. Par la suite, le système propose un temps de 

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

4.3.4 Créatio n de la capacité des fournisseur s 

Dans notre scénario, nous avons présumé qu'un foumisseur ne peut pas satisfaire toute la 

demande en matière première. Une capacité, représentée sous la forme de quota dans le 

système SAP, est alors nécessaire. Ces quotas doivent être créés pour différents matériaux et 

foumisseurs. 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% ; 

c. Oshtemo  Oats,  matériaux XXR380 et XXR420 - quota de 33.33% ; 

d. Battle  Creek  Baking, pour les autres matériaux - quota de 50% ; 
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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 système. Nous 

avons choisi l'heuristique «Quota Heuristique (SAP_PP_QOOI) » 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 l'acquisition 

de la matière première en tenant compte des quotas et de priorités qui ont été définis au 

niveau de chaque foumisseur. 

Il est important de mentionner que la création de la capacité des fournisseurs n'est faite que 

dans le scénario réalisé avec le système SAP APO (illustré dans ce mémoire pour fin 

pédagogique) et que pour cette raison, il n'est pas pris en calcul dans l'analyse des résultats 

(voir le Chapitre 5). 

4.4 Créatio n du modèle 

À ce stade, nous avons toutes les données nécessaires pour créer notre modèle du réseau dans 

le système SAP APO à l'aide du sous-module Supply  Chain  Engineer  (SCE). Suite à la 

création des modèles d'intégration, les données sont transférées du système SAP R/3 dans le 

système APO et sont assignées automatiquement au modèle « 000 » qui est le seul modèle 

connecté au système d'exécution (voir la Figure 4.6). Ce modèle est le seul modèle actif à 

l'aide duquel nous pouvons transférer, en temps réel, les résultats obtenus de la planification 

dans le système SAP APO vers SAP R/3. 
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Figure 4.6 Le modèle actif « 000 ». 

Tiré de SAPAG. SCM212 (2003) 

L'espace de travail (Work  area)  est assigné au modèle et il est utilisé comme filtre d'objets 

dans la création de notre modèle (voir la Figure 4.7). Il permet de sélectionner les éléments à 

prendre en compte dans le réseau étudié. 

Ainsi, l'espace de travail contient les objets suivants : 

a. localisation - foumisseurs, 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 modèles de production (PPM) et les modèles de production 

générés pour le réseau SNP PPM ; 

e. lignes de transport - entre les foumisseurs et les usines, entre les usines et les centres 

de distribution et entre les centres de distribution et les clients. 
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T W tê W 
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Figure 4.7 Les objets dans SCE. 

Tiré de SAPAG. SCM230 (2004) 

Tous les objets définis dans l'espace de travail sont représentés dans une fenêtre graphique 

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

chaque objet pris individuellement (voir la Figure 4.8). 

^»1'4 fSJJ B ir q ii 

ir^stKrr Lcc*» ' 

PJanning Work 
area 

\h.^'^af^cm :*}  >.«fw « -jn 

Figure 4.8 Modélisation du réseau à  l'aide du SCE. 

Tiré de SAPAG. SCM212 (2003) 
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Le modèle ainsi créé peut être vérifié en créant un profil dans laquelle nous avons spécifié 

tous les objets du réseau logistique que le système doit vérifier. Ce profil permet au système 

d'en déceler les incohérences éventuelles qui pourraient exister au niveau du réseau modèle. 

4.5 Configuratio n d u systèm e SA P AP O pou r l e transfert  de s donnée s 
transactionnelles vers SAP R/3 

Jusqu'à présent, nous avons configuré les systèmes pour le transfert des données maîtresses 

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

Pour que les résultats obtenus dans le système de planification SAP APO soient transférables 

et visibles dans le système d'exécution SAP R/3, il est nécessaire de configurer le système 

SAP APO à cette fin. Ainsi nous avons créé une répartition des définitions (distribution 

defiinition) à l'aide de laquelle nous avons choisi le système (défini par un nom logique) vers 

lequel le transfert se fait (le système exécutant SAP R/3 dans notre cas). Au niveau de la 

même fonction, nous avons défini les types d'ordres transférables (ordre de vente, ordre 

d'achat, etc.)  et l'usine qui va prendre en charge les ordres pour les mettre en exécution 

(l'endroit où 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 système 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'AP O vers R/3. 

Tiré de SAPAG. SCM210 (2006) 

4.6 Création de s données historique s 

Une prévision de qualité faite sur la base des dormées historiques nécessite un historique des 

deux à trois dernières années des ventes. Nous avons choisi un horizon historique de 36 mois 

(3 ans). Les données historiques (l'historique de vente) sont maintenues dans un fichier Excel 

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

a. le matériel-XXFl00; 

b. la version - 000 ; 

c. le nom de l'usine - XXPT ; 

d. les mois et l'année - exemple : 10.2007 ; 

e. la quantité - une valeur de vente pour chaque mois ; 

f l'unité de mesure - caisse (CS). 
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VERSION 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 
000 

LOCATION 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 
99PT 

PRODUCT 
99F100 
99F100 
99F100 
99FI00 
99F100 
99F100 
99FI00 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 
99FI00 
99F100 
99FI00 
99FI00 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 
99FI00 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 
99F100 

MONTH 
122007 
112007 
102007 
092007 
082007 
072007 
062007 
052007 
042007 
032007 
022007 
012007 
122006 
112006 
102006 
092006 
082006 
072006 
062006 
052006 
042006 
032006 
022006 
012006 
122005 
112005 
102005 
092005 
082005 
072005 
062005 
052005 
042005 
032005 
022005 
012005 

QUANTITY 
950 
1100 
1200 
900 
1000 
950 
900 
800 
1000 
900 
800 
800 
900 
800 
800 
900 
1100 
1150 
1000 
950 
900 
850 
850 
700 
650 
700 
790 
850 
900 
869 
800 
670 
900 
850 
850 
700 

UNIT 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
CS 
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4.7 Extractio n de s données historique s 

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

l'avons mentionné à la section 1.3.7.3, le module BW est complètement intégré au système 

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, etc.)  ou des données organisationnelles (organisation de vente, 

division, agence commerciale, etc.).  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 9AL0CN0 ; 

b. version de planification (Planning  Version)  avec le nom technique 9AVERSI0N ; 

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, coûts, recettes, etc.) à l'aide des tâches «jobs  » qui peuvent 

être définies dans le système. 

Ainsi la Key  Figure suivante a été créée : 

a. historique (History)  avec le nome technique 9AVHIST0RY. 

La première étape dans la configuration du BW est la création de VInfo  Area  qui contient 

l'information sur les objets de type Key  Figures  pour les données transactionnelles et les 

données de type Characteristics  "pom les données maîtresses (voir la Figure 4.10). Les Key 

Figures et les Characteristics  sont assignées à leur tour aux catalogues Key  Figures Catalog 

et Characteristics  Catalog.  Les catalogues ont le rôle de rassembler les objets de même 

catégorie. VInfo  Cube  défini dans VInfio  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  Schéma). 
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InfoObjects 

Figure 4.10 Créatio n Info Area. 

Tiré de SAPAG. SCM220 (2004) 

La création du Source System  est la deuxième étape dans notre démarche et consiste à choisir 

la source, qui peut être tous les systèmes qui peuvent fournir des données pour mini-entrepôt 

(Data Mart).  La source choisie est le poste de travail sur lequel le système SAP est 

fonctionnel. 

À l'étape suivante, nous avons créé VInfio Source qui a le rôle d'approvisiormer l'entrepôt des 

dormées avec des données provenant d'un système source et qui d'un point de vue affaires 

peuvent être groupées ensembles. Il fait le lien entre Source System  et les objets définis dans 

VInfio Area (voir la Figure 4.11). 

IrifaCubét 

Update Rufss 

jiilioyrce 
Transfer structur e 

The înfoSourc e supplie s the data mart with data (fron i a source 
System) tha t belong s logicall y togethe r fro m a business poin t of %fiew 

Figure 4.11 Lnfo Source. 

Tiré de SAPAG. SCM220 (2004) 
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Le contrôle du flux d'information qui a lieu entre VInfio  Cube  et VInfio  Source  se fait par la 

création des Update  Rule (voir la Figure 4.12). 

InfoCubfis 

InfôSoucce 
Transfer slructut s 

Update ruie s lin k th e InfoSourc e t o th e lnfoCul) e 

They ass ig n th e character ist ic s an d ke y f igures î o th e fntoSourc e 
and th e InfoCub e 

There ar e tw o updat e rul e meîhods ; 

• Base d on he y îlgyres fro m th e communication structur e {standard ) 

« Usin a a  rowtin e 

Figure 4.12 Update  Rule. 

Tiré de SAPAG. SCM220 (2004) 

La demière étape est la création de VInfo  Package  à l'aide duquel nous rassemblons toutes 

les informations définies jusqu'à présent (voir la Figure 4.13). Il contrôle les paramètres 

pour : le chargement des domiées, l'assignation des données à une cible et la mise à jour des 

données au niveau du Infio  Cube.  Il est utilisé pour déclencher le processus d'extraction des 

données transactionnelles. 
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Figure 4.13 Lnfo Package. 

Tiré de SAPAG. SCM220 (2004) 

Finalement, la visualisation des données extraites peuvent être visualisées dans VInfo  Cube 

en activant la fonction « Manage ». 

4.8 Transfert de s données historiques de BW vers DP 

À cette étape les données extraites du fichier Excel (les données historiques) sont disponibles 

dans le module de BW en Live Cache.  La prochaine étape dans le scénario est de transférer 

ces données vers la fonction Administration of  Demand Planning  du module de planification 

de la demande du système SAP APO. Ainsi, nous avons créé en plusieurs étapes les objets 

suivants : 

À la première 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 être 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) 

À l'étape 2, le résultat obtenu suite à CVC est sauvegardé dans l'objet de planification des 

structures {Planning  Object  Structures -  POS) qui est un InfoCube entreposé dans la base de 

dormées du système APO (voir la Figure 4.15). 

DP Chars. 

^ Divisio n 

^ 5 Produc t 

^ Custome r 

j ^ Locatio n 

ICharacterlstJc value 
combinations 

i â " l»roduc t 

. # ' Custome r 

Planrting ob jec t «ïtriietsur e basi- s 

Aggrega te 

Figure 4.15 Planning  Object  Structures -  POS . 

Tiré de SAPAG. SCM220 (2004) 

Ensuite, à l'étape 3, nous avons créé l'espace de planification (Planning  Area -  PA) qui est le 

plus important objet dans le système APO et qui a le rôle de faire le lien entre les Key 

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

planification (Planning  Book)  défini au niveau du DP (voir la Figure 4.16). 

Le PA fait aussi l'assemblage de tous les paramètres qui sont utilisés dans l'activité de 

planification. Il est utilisé pour l'entreposage des données en cours (transactionnelles) qui 

résultent du processus de planification. 

Les Time Séries Objects  ont le rôle d'initialiser l'espace de planification (PA). 

Figure 4.16 Espace de planification . 

Tiré de SAPAG. SCM220 (2004) 

Enfin, à l'étape 4 après l'initialisation de PA, le chargement des données historiques 

(existantes dans Live Cache  (Infio  Cube))  dans l'espace de planification est fait à l'aide de la 

transaction (Load Data From Infio Cube in Planning Area). 
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4.9 Planificatio n d e la demande (DP) 

La création du joumal de planification (Planning  Book)  est une étape préparatoire pour 

visualiser les données transactionnelles transférées et pour effectuer le calcul des prévisions. 

Ce joumal de planification est caractérisé par : 

a. des périodes de temps (Time  Bucket  Profile)  -  nous avons défini deux périodes de 

temps. La première 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  fiigures peuvent être partagées et visualisés dans des vues 

différentes. 

La fonction de planification de la demande est accessible par l'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 nommée « sélecteur »  est 

utilisée pour faire la sélection des objets qui doivent être planifiés. Les sélections, une fois 

créées, peuvent être sauvegardées à l'aide d'un profile usager. Toujours dans cette région, 

nous pouvons accéder au journal de planification (Planning  Book)  défini précédemment ainsi 

qu'à des macros, à l'aide desquels on peut définir des règles mathématiques au niveau du 

journal de planification (utilisées pendant le processus de calcul des prévisions). La région de 

droite nommée « espace de travail » est réservée à l'affichage du joumal de planification crée 

et aux autres fonctions utilisés dans le calcul des prévisions. 
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The Planning Table 

® S.ûP;S.C2Ci0 1 

Figure 4.17 Table de planification dan s le système SAP APO. 

Tiré de SAPAG. APOOlO (2004) 

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

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

XXFIOO) doit être effectuée. Celle-ci est faite à l'aide de la fonction Sélection  window  qui 

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

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

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

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

Forecast Profiile). 
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Les profils suivants sont disponibles dans le système : 

a. profil univarié (Univariate  profile)  -  les modèles de prévisions contenus dans le 

profil utilisent les données historiques pour le calcul des prévisions selon sa 

structure : constant, tendance ou saisonnier ; 

b. profil à régression linaire multiple (Multiple  Linear Régression  profiile) - 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 système procède de la façon suivante. Tout d'abord, en 

fonction du modèle choisi, le système détermine pour la période d'initialisation la longueur 

de l'intervalle sur laquelle il va s'appliquer. 

Exemple : pour le modèle saisonnier, l'intervalle est égal aux valeurs historiques qui se 

trouvent dans une saison. 

Ensuite le système calcule VEx-post  Forecast  qui est une prévision dans le passé pour la 

moitié de l'horizon historique. Son calcul est nécessaire pour augmenter la précision de la 

prévision (voir la Figure 4.18). 
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Figu re 4.18 Ex-post  forecast. 

Tiré de SAPAG. SCM220 (2004) 

Le système SAP APO possède en plus, par rapport au système SAP R/3, une fonction 

nommée Outlier  Correction  (voir la Figure 4.19). Cette fonction a le rôle de corriger les 

valeurs qui sortent d'une certaine plage de tolérance calculée en fonction d'un coefficient a 

défini. SAP recommande pour a des valeurs entre 0.6 et 2. Dans le but d'avoir les mêmes 

valeurs des prévisions dans les deux systèmes, nous avons renoncé à cette fonctiorme dans le 

système SAP APO. 

Figure 4.19 Correction de s valeurs hors limites. 

Tiré de SAPAG. SCM220 (2004) 
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Maintenant, le système est capable de générer les prévisions pour les 12 prochains mois. Une 

fois les valeurs générées, le système applique le profil défini (le profil univarié) aux valeurs, 

il en résulte des valeurs prévisionnelles corrigées (Corrected  Forecast)  et des erreurs de 

calcul qui diffèrent 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 système 

peut effectuer, nous avons choisi le plus petit pourcentage de l'écart moyen absolu (Mean 

Absolute Déviation  -  MAD). Dans SAP, le MAD est calculé d'une manière récursive pour 

V Ex-post Forecast  conformément à la formule suivante : 

hUD{t) =  (\-ô)* MAD{t  -1) + ^ * \V(t) - P(t)\  (4.1 ) 

Où : V{t) =  la valeur réelle de la demande 

P(t) =  la valeur donnée par la prévision 

t = temps 

ô = facteur de pondération. Dans SAP, ce facteur est égal à 0.3 par défaut. 

Ainsi, le modèle 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 système R/3, APO donne la possibilité à plusieurs acteurs d'influencer cette 

prévision en mettant à 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 Transfer t de s prévisions vers SNP et le calcul du stock de sécurité 

Les prévisions obtenues sont transférées vers le module de planification du réseau SNP à 

l'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 à la planification du 
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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 déjà prédéfinis dans le 

système. Ainsi, nous avons choisi de copier le joumal « 9ASNP05 » qui contient parmi la 

Keyfiigure « 9ADFCST » pour la prévision et la Keyfiigure  « 9ASAFETY » pour le stock de 

sécurité. Notre joumal de planification porte le nom « PB05_99PT » et le résultat du transfert 

des prévisions peut être visualisé au niveau du Key figures « 9ADFCST ». Le journal possède 

deux vues, une pour la planification du réseau et une autre pour la planification de la 

production. Pour chaque vue, des Key  fiigures spécifiques sont définis. Voici quelques Key 

fiigures définis pour la planification réseau : 

a. 9ADFCST - prévision ; 

b. 9ADMDP1 - ordre de vente ; 

c. 9ADMDDI - distribution de la demande ; 

d. 9APPR0D - production planifié. 

Parmi les Keyfiigure définis pour la planification de la production : 

a. 9ACASUP - capacité ; 

b. 9ACANC0N - consommation ; 

c. USAGE - niveau de charge pour la ressource ; 

d. 9ASPR0D - 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 système prend en considération les facteurs suivants : 

a. l'écart-type - calculé entre l'incertitude de la demande et l'incertitude de la réception ; 

b. le niveau de service-client - sous forme de pourcentage de la demande à 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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Safety stoc k =  SF * 4 R L T ) '* G 

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 système 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 système. 

Le cycle de réapprovisionnement se fait périodiquement et par lot. La dimension du lot est en 

fonction du temps d'approvisiormement 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 pièces et que niveau de service de satisfaction client est de 

95 %, alors la demande prévue qui sera satisfaite est supérieure ou égale à 95 pièces. 

Les stocks de sécurité peuvent être calculés pour plusieurs localisations (usine, centres de 

distribution) et plusieurs produits à la fois en fonction de la stratégie adoptée. Dans notre 

scénario, nous avons calculé les stocks de sécurité seulement pour le produit fini (XXFIOO) 

au niveau de l'usine (XXPT). 
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4.11 Planification du réseau SNP 

Comme nous l'avons déjà mentionné à la section 4.4, le modèle créé prend en considération 

le réseau logistique entier depuis les foumisseurs jusqu'aux clients en passant par l'usine et 

les centres de distribution, tout en tenant compte de la production. À partir de ce modèle, des 

copies peuvent être créées dans le système. Elles sont utilisées pour simuler la planification 

du réseau sous différentes contraintes ou différents changements au niveau des données 

maîtresses ou transactionnelles. Ceci permet de faire l'analyse de plusieurs scénarios et de 

choisir ainsi la variante optimale. 

La transaction et le joumal de planification utilisés pour la planification du réseau sont 

identiques à ceux créés pour la visualisation de la demande et des stocks de sécurité. En plus 

de la sélection déjà créée (pour la localisation XXPT et pour le produit XXFIOO) à l'étape 

précédente, il est nécessaire de sélectionner d'autres éléments à l'aide de la fonction 

Sélection M'indow  afin de visualiser ultérieurement les données transactionnelles des produits 

semi-finis et des matières premières au niveau du journal de planification. Les éléments 

sélectionnés sont : 

a. la localisation XXPT et le produit semi-fini XXS200 ; 

b. la localisation XXPT et les matières premières (XXR300 - XXR420) ; 

c. la localisation XXPT et les ressources Bakeline et Mixers. 

Au début, le joumal de planification permet de visualiser les valeurs des prévisions qui ont 

été calculées et transférées à l'aide du module de planification de la demande. Il permet 

également de visualiser la valeurs des stocks de sécurité calculée au niveau de l'usine pour le 

produit fini XXFIOO. 

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

qui ont des horizons différents (moyen à 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, etc).  Ainsi, le système 

calcule les quantités à approvisionner (basé sur les quotas), à produire, à transférer et 

à livrer à 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 l'établissement du plan 

d'approvisionnement, la méthode prend en compte le calcul des priorités et des 

quotas définis pour faire correspondre l'approvisiomiement et la demande ; 

c. 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 à moindre coiits. 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. À l'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 à long terme. 

Pour la planification du réseau, la méthode procède en plusieurs étapes. Tout d'abord, la 

séquence des localisations dans laquelle la planification doit être faite est identifiée; cette 

séquence est donnée par le sens des lignes de transports. Ainsi dans notre cas, le système suit 

la trace des lignes de transport en sens inverse en commençant par les clients, ensuite les 

centres de distribution, puis l'usine et les foumisseurs. 



112 

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

a. une fois la demande lancée par le client, le système vérifie si le produit existe en 

stock. Si c'est le cas, il va être livré au client, sinon, le produit est obtenu de l'externe 

en créant une demande d'achat (Purchase  réquisition)  ; 

b. la demande arrive au niveau des centres de distribution par l'intermédiaire des lignes 

de transports ou, s'il y a de la marchandise dans le dépôt 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 l'externe. Ainsi la demande arrive au 

niveau de l'usine ; 

c. la demande aiTÎvée à l'usine est satisfaite si la marchandise est disponible dans les 

dépôts en quantité suffisante par la création d'un ordre de transfert, ou sinon, le 

système déclenche le processus de production à l'interne qui implique le modèle 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 ; 

d. à la fin, si les composants ne sont pas disponibles dans le stock, ils sont obtenus de 

l'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 » possède trois algorithmes de calcul. Nous donnons dans un 

premier temps un aperçu 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 être appliquée 

pour chaque localisation et chaque niveau dans la nomenclature des produits. Pour 

planifier l'ensemble du réseau, il est nécessaire de planifier chaque localisation et 

chaque produit individuellement. Par exemple, si on exécute l'heuristique pour le 

produit-fini au niveau des clients ou des centres de distribution en fonction du niveau 

des stocks, le système crée des demandes d'achats ou des ordres de transferts. Si on 

exécute l'heuristique pour ce même produit-fini au niveau de l'usine, le système 
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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  NetM'ork)  -  Pour la planification multi-niveau, la 

méthode devrait être lancée une première fois au niveau du client pour le produit-fini 

afin de planifier le réseau jusqu'à l'usine (au niveau duquel la production est planifiée 

en mode infini), et une deuxième fois au niveau de l'usine pour le produit semi-fini 

afin de planifier la production en mode infini et d'établir un plan 

d'approvisionnement en matières premières. Les ordres créés dans la première étape 

par le système sont : 

• les demandes d'achats ; 

• les ordres de transferts ; 

• les ordres planifiés pour le produit-fini ; 

• les demandes dépendantes pour le composant semi-fini. 

Les ordres créés dans la deuxième étape par le système sont : 

• les ordres planifiés pour le produit semi-fini ; 

• les demandes dépendantes pour les matières premières ; 

• 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 

matière première) 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 transactiormelles créées par le système 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 ; 
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c. ordres de déploiement pour le transfert de stock ; 

d. ordres d'expédition ; 

e. ordres planifiés ; 

f ordres de production ; 

g. demande d'achat ; 

h. ordres d'achat. 

Transaction Data 

â â  A 
ïndependent reqmnt s 
- Sale s oîder s 

^ ^  Pianno d lr* d reqml s 

Stock trans.îeir 5 
' SUF  stock transfer s 
' Deploymen t stoc k transfe r 
-• TL B sliipmerîï s 

P roduc t ion 
^ Plariîiet J order s 
^ Protluctioi î oi'cier s 

External procuremen t 
*" Purch . réquisition s 
^ Purchas « Orders. ' 

Sctiectiiie Unes. 

Figure 4.21 Les données transactionnelles SNP Heuristic. 

Tiré de SAPAG. SCM230 (2004) 

Pour ce qui concerne le scénario étudié, nous avons choisi de mettre en œuvre les trois 

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

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

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

planification du réseau à l'aide des trois heuristiques précédemment mentionnées (une 

méthode par client). 
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4.11.1 Heuristiqu e d e localisation 

Après avoir choisi une demande chez l'un des trois clients considérés, nous avons lancé 

l'outil heuristique de localisation pour ce client. Comme le niveau de stock chez le client est 

nul, le système crée une demande d'achat en choisissant comme source d'approvisionnement 

l'un des deux centres de distribution. Ainsi, au niveau du centre de distribution, l'ordre est 

considéré comme une demande de distribution. L'ordre n'a pas été propagé plus loin dans le 

réseau logistique (il s'arrête au niveau du centre de distribution). Pour faire la planification 

en amont dans le réseau, nous avons lancé encore une fois l'heuristique de localisation au 

niveau du centre de distribution, ce qui en résulte une demande d'achat qui est considérée au 

niveau de l'usine comme une demande de distribution. En suivant la même logique, nous 

avons lancé encore une fois l'heuristique au niveau de l'usine, il en résulte ainsi un plan de 

production sur un seul niveau (pour le produit fini). Le système 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 l'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 

l'heuristique au niveau de l'usine pour le produit semi-fini. Les ordres ainsi créés sont les 

mêmes que pour le produit fini (des ordres planifiés pour le produit semi-fini et des 

demandes dépendantes pour les matières premières). 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 système crée des ordres d'achats pour les matières premières, il est nécessaire de 

lancer encore une fois l'heuristique de localisation pour chaque matière première prise 

individuellement au niveau de l'usine. Ainsi le système crée des ordres d'achat et, au niveau 

des fournisseurs, déclenche le processus de planification de l'approvisionnement par la 

création des ordres planifiés. 
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4.11.2 Heuristiqu e d u réseau 

Pour la demande du second client, nous avons choisi de mettre en œuvre la méthode de 

l'heuristique du réseau. Ainsi, pour le deuxième client, après le lancement de l'heuristique, le 

système crée une demande d'achat qui est considérée à l'échelle du centre de distribution 

comme une demande de distribution. N'ayant pas de stock dans les centres de distribution, le 

système crée une demande d'achat pour la quantité demandée. À l'usine, les demandes 

provenant des deux centres de distribution s'accumulent pour créer une demande totale dans 

le journal de planification. Le système contrôle l'état du stock des matériaux, puis déclenche 

le processus de production à l'interne, le stock étant inexistant au départ. Ceci implique 

l'explosion du modèle 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 à 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 à 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'approvisioimement 

pour les matières premières (immédiatement inférieures au produit semi-fini dans la 

nomenclature), nous avons lancé, encore une fois, la même heuristique pour le produit semi-

fini au niveau de l'usine. Le système planifie la production du produit semi-fini en mode 

infini et crée des ordres d'achat pour la matière première. Il déclenche également la 

planification de l'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 Heuristiqu e multi-nivea u 

La troisième demande est planifiée à l'aide de l'heuristique multi-niveau lancée au niveau du 

troisième client. En une seule étape, le système planifie le réseau entier à 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 deuxième étape. Les ordres créés 

par le système sont les mêmes que pour les deux autres méthodes étudiées précédemment. 

4.12 Planificatio n d e la production e t de Pordonnancement PP/D S 

La planification du réseau SNP, que nous avons traitée à 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 oii la production est planifiée 

à la seconde. 

Ainsi, pour les premiers 12 jours, le système efface les ordres planifiés (SNP) et créera des 

ordres planifiés (PPDS) pour le même intervalle choisis (12 jours) en les ordomiançant à la 

seconde. 

Dans le cadre de ce module, plusieurs procédures de planification prédéfinies par SAP sont 

disponibles. Elles décrivent la façon dont le produit ou les produits doivent être planifiés. 

Ainsi nous avons la possibilité de choisir la méthode en fonction du numéro de produit à 

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

Dans notre scénario, afin de bien détailler les résultats et d'en faciliter l'interprétation, nous 

avons choisi de planifier un seul produit à la fois (voir la Figure 4.22). Pour ce faire, la 

procédure recommandée par SAP est Planning  in  Planning  Run  à l'aide de laquelle le 

système crée, comme entrée, un fichier de planification pour chaque changement pertinent 

survenu. Ensuite, le produit est planifié au niveau immédiatement inférieur à l'aide de 

l'heuristique du produit (Product  heuristic)  qui est définie préalablement au niveau du 

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

La méthode possède une deuxième heuristique appelée heuristique variable (Variable 

heuristic) à l'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, l'heuristique variable fait abstraction de 

l'heuristique du produit qui a été défini au niveau du produit. 

Parmi les heuristiques disponibles au niveau du produit, nous avons choisi l'heuristique avec 

des lots standard (Planning  of  Standard Lots)  qui a le rôle 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, etc.). 

En plus des heuristiques utilisées pour la planification, il faut définir des stratégies pour 

établir les règles 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 système fait une démarche « retour en arrière » pour trouver, selon les 

disponibilités des ressources, la date de début de traitement de la commande. Si celle-ci 

indique que la commande devrait être débutée plus tôt (que la date d'aujourd'hui), le système 
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fera une démarche inverse en débutant à la date présente et en faisant un jalonnement en 

amont, il s'arrête aux premiers intervalles trouvés pendant lesquels les opérations peuvent 

être exécutées. 

Strategy: "Finite Scheduling 
Backwards with Reverse" 

t Schedulin g mode : Finc I slo t 

£ Plannin g direclioii : BackAViaid.s witli revers e 

!?*•. «  HîS ^ 

Planned 
date 

itcsouicittnijUEei 

Desirecj 
availability 

date 

i i r l i U i l i i i | | l i i i j l i y i i i j y i l i i i H i i i h | i i i y ( i i l i i ' i i l i i l i t i i i i l i i i i l ) i î i l m i l | i i ( l i l i d i | | i , r l H . l i l l I  X. l l l l i i 

Dtjilzm Today 
u !  . l i i i d ^ l i h f t a a d i j U w ^ b j l U K t . t i i i u .-^ 1 

Time 

Avaitable ^ S '  Loadin g attemal 
Occupied ^ H F  rai osciin g after reverse 

a*FACi-Ci i 

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

Pour la planification, la méthode doit être lancée pour chacun des produits fini et semi-fini. 

Ainsi les résultats de la planification de production sont des ordres planifiés pour la 

production à l'interne et des demandes d'achats pour les produits procurés à l'externe. 

La visualisation des résultats se fait en définissant un profil au niveau de l'ordormancement 

détaillé où nous avons la possibilité de construire des graphiques interactifs pour les produits, 

les ressources, les opérations, etc.  Nos objets choisis sont les ressources, les produits et le 

niveau de chargement des ressources. Un diagramme de Gantt a été créé explicitant 

l'ordonnancement des opérations; celles-ci sont caractérisées par : 

a. le numéro d'ordre assigné à l'opération ; 

b. la ressource responsable de l'opération ; 
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c. les temps de début et de fin de l'opération ; 

d. les quantités nécessaires, etc. 

Les produits sont montrés dans un autre graphique où les ordres planifiés pour les produits 

fabriqués à l'interne sont ordonnancés. Les produits achetés à l'externe (les matières 

premières) et les activités d'approvisionnement sont planifiées. 

Le niveau de chargement est visible pour chacune des ressources dans un troisième 

graphique. Il permet de montrer la charge de travail (taux d'occupation) des centres de 

production. 

4.13 Déploiemen t e t chargement du moyen de transport TLB 

La prochaine étape dans notre processus de planification du réseau est le processus de 

déploiement où les produits finis sont mis à 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 à transporter, la fonction de déploiement 

utilise des règles prédéfinies dans le profil de déploiement. Ainsi, si les quantités de produits 

finis disponibles dans les stocks dépassent la demande, le système crée des ordres de transfert 

juste pour couvrir la demande. Dans le cas contraire, quand la demande ne peut être 

satisfaite, le système utilise les priorités qui sont définies au niveau des clients pour le calcul 

des quantités à transférer. Si la demande est égale à la quantité produite, le système confirme 

simplement le transfert de stock. Les règles définies dans le profil sont : 

a. la distribution est faite en tenant compte de la demande, règle A, dans laquelle les 

quantités déployées sont proportiormelles à la demande originale reçue au niveau du 

centre de distribution ; 

b. un niveau de priorité égal pour chaque client ; 

c. la stratégie appliquée pour diriger l'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 où l'offre dépasse la demande. Le 

déploiement poussé détermine la source d'approvisionnement que le système 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 

reçoit. 

Heuristic 

• StàrSc d for onc pten t 

B Produc t b y produc t 

Ûpîimtzadon 

Heuristic 

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

Le chargement du moyen de transport est la demière étape dans notre scénario (voir la Figure 

4.25). Son rôle est de bâtir 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 être larges ou sous forme d'égalité stricte (égalité, inégalité large). Si les 

contraintes ne peuvent pas être satisfaites, le système génère une alerte et le planificateur 

peut convertir le transfert manuellement. 
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The Transpor t Loa d Bui lde r convert s th e conf i rme d stoc k 
t ransfers f ro m th e deploymen t ru n int o TL B sh ipments . 

m Stock transfer s are grouped together unti l the maximu m capacit y i s 
reached 

m i f the minimum capacit y I s not reached , the stocl c transfers mus t b e 
processed manuall y 

Figure 4.25 Chargement du transport. 

Tiré de SAPAG. SCM230 (2004) 

Le système est très flexible dans la mesure où une même palette peut contenir plusieurs 

produits. 

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

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

Suite à l'exécution de l'heuristique (TLB  run), les ordres de transfert de stock sont convertis 

en ordres d'expédition (TLB  shipment). 

4.14 Conclusion 

Dans ce chapitre nous avons décrit le scénario que nous avons implanté dans le système SAP 

APO en décrivant en particulier la façon de créer le modèle (en ayant recours aux données 

maîtresses et transactionnelles), de le simuler (calcul des prévisions, des stocks de sécurité, 

planification du réseau) et de l'exécuter au niveau opérationnel (désagrégation). Nous 

n'avons pas omis de traiter également le volet « distribution ». Dans le chapitre suivant, 

l'analyse des résultats va être faite. 



CHAPITRE 5 

ANALYSE DES RESULTAT S 

5.1 Introduction 

Nous avons pris la décision de faire l'analyse des résultats en fonction du niveau de 

planification du réseau (stratégique, tactique et opérationnelle). 

5.2 Niveau stratégiqu e 

Au niveau stratégique, ce sont les prévisions qui seront prises en considération. Le calcul des 

prévisions se base sur les mêmes données historiques est servent comme premier intrant dans 

le processus de planification. Nous avons utilisé les mêmes paramètres (a, P, y = 0.30), le 

même nombre de périodes par saison (égal à 4) et les mêmes méthodes de prévisions. Pour 

avoir une même base de comparaison dans notre analyse, on se limite aux erreurs qui sont 

disponibles dans les deux systèmes 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 système SAP R/3 est capable de foumir (MAD et ET). Nous observons une limitation du 

système SAP R/3 par rapport au système 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 
MAD 

Valeur de base 
Valeur de la tendance 

Erreur totale 

Saisonnalité 
119 

983.149 
-

424 

Tendance 
124 

1058.507 
26 
546 

Saisonnalité e t Tendance 
135 

1038.212 
17 
88 



124 

Tableau 5. 2 

Erreurs des prévisions dans SAP APO 

SAP APO 
MAD 

ET 
MPE 

MAPE 
MSE 

RMSE 

Saisonnalité 
118.71 
424.07 

0.24 
10.82 

14,635.18 
120.98 

Tendance 
123.96 
545.98 
3.64 
15.06 

22,782.80 
150.94 

Saisonnalité e t Tendance 
135.29 
87.70 
0.83 
13.54 

22,169.88 
148.90 

En choisissant la plus petite erreur de MAD, le modèle de prévision avec saisonnalité a été 

choisi dans les deux systèmes. La somme totale de prévisions pour toute l'année est égale à 

12 026 caisses. Le Tableau 5.3 donne la prévision sur les 12 prochains mois. Notons que les 

deux systèmes SAP R/3 et SAP APO donnent les mêmes résultats. 

Tableau 5.3 

Les prévisions 

03/08 
923 

04/08 
1 027 

05/08 
1 027 

06/08 
1031 

07/08 
923 

08/08 
1 027 

09/08 
1 027 

10/08 
1 031 

11/08 
923 

12/08 
1 027 

01/09 
1 027 

02/09 
1 031 

5.2.1 Conclusio n 

Il est important de mentionner que la modalité de travail dans les systèmes et très différente. 

Dans le système SAP APO nous avons la possibilité d'exécuter, de visualiser et de faire une 

comparaison entre plusieurs simulations dans la même transaction. Par contre, dans le 

système SAP R/3, pour chaque simulation, il est nécessaire d'accéder plusieurs fois à la 

même transaction, et l'outil de comparaison est inexistant. 
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En se basant sur les erreurs et les fonctionnalités que le système SAP APO nous fournit, nous 

pouvons conclure que la qualité des prévisions est meilleure et plus raffinée dans le système 

APO que dans le système R/3. Cette qualité se reflète par un bas niveau de stock, un haut 

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

5.3 Nivea u tactiqu e 

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

demande et par le MRP. Dans le système SAP APO, c'est le module SNP qui s'en charge. 

5.3.1 Nivea u tacfique SA P R/3 

Comme nous avons spécifié à la section 3.3, le résultat de la gestion de la demande est une 

demande indépendante pour le produit fini sur l'horizon des prévisions. Celui-ci est utilisé 

comme intrant pour le système MRP. 

Au niveau de l'usine, dans la première étape, nous allons analyser les données qui résultent 

de la planification des prévisions sans prendre en compte les ordres de vente. Ainsi, après le 

lancement du MRP dans le système Ry3, nous avons un plan d'approvisionnement et un plan 

de production en mode infini au niveau de l'usine. L'horizon de planification de la 

production est égal à l'horizon du PIC en considérant que toute la demande peut être 

satisfaite. Pour la demande mensuelle en produit fini, le système crée des ordres planifiés qui 

couvre la totalité de la demande en les ordonnançant dans une seule journée. La journée 

correspond au premier jour de chaque mois. En parallèle, le système crée des demandes 

d'achats pour satisfaire le besoin en matières premières. 

Le système 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)). 
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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 matières premières. 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 matières premières. 

Extrant ' 

Ordre planifié 
(produit fini) 

Intrant 

Demande indépendante 
(produit fini) 

' 
Extrant/lntra 

Demande dépendante 

Extrant 
' 

Ordre planifié 
(produit semi-fini ) 

nt 

1 Extrant/lntran t 

Demande dépendante 
(produit semi-fini ) 

Extrant 
1 ' 

Demande d'achat 
(matière première ) 

Figure 5.1 Les intrants et extrants du processus MRP. 

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

l'horizon de prévision : 
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Tableau 5. 4 

Stafistiques SA P R/3 

Ordres planifiés créé s 
(fini +  semi-fini ) 

3 436 

Demandes d'achat s 

512 

Demande 
dépendante 

18 898 

Demande en 
capacité 

558 

Puisque la quantité de dormées dans le système est importante, nous allons nous limiter à 

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 Ordre s planifié s 

Le nombre total d'ordres planifiés créés est égale à la somme des ordres planifiés créés par le 

système pour le produit fini et semi-fini. 

Produit fini : 

VT= 12  026 caisses 

DL = 7 caisses 

OPf^VTI DL 

OPf= VT/DL=  12  026/7=niS ordres 

(5.1) 

Où: 

VT - vente totale 

DL - dimension du lot 

OPf- ordre planifié produit fini 
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Produit semi-fini : 

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

Dough NRG-A. 

ô r = 859 000 livres 

DL = 500 livres 

OPsf=QTIDL (5.2) 

OP,f= QTI DL  = 859 000 / 500 = 1 718 ordres 

Où: 

QT - la quantité totale demandée de produit semi-fini 

DL - dimension du lot 

OPsf- ordre planifié produit semi-fini 

TOP=OPf +  OPsf (5.3) 

TOP = OPf + OP,/ = 1 718 + 1 718 = 3 436 

Où: 

TOP - nombre total d'ordres planifiés 

5.3.1.2 Demand e en capacité pour les centres de travail 

Centre de travail Bakeline  : 

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

VTi\M =  1 950 caisses 

DL = 7 caisses 

OPf=VTn,alDL (5.4) 

OPf = VTii. t2 / Z)I = 1 950 / 7 = 279 ordres 

Où: 

VTt\^ t2 - vente totale pour les deux premiers mois 
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DL - dimension du lot 

OPf - ordre planifié produit fini 

Ts = 30 minutes 

Tp=30 minutes 

r, = Ts + Tp = 30 + 30 = 60 minutes = 1 heure 

Où: 

Ts - temps de réglage 

Tp - temps de production 

Tt - temps total 

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

Capacité Bakeline =  OPf >^  T,  =  279 ordres x 1 heure == 279 heures (5.5) 

Les 279 heures ont été réparties par le système sur deux jours. Dans la première journée, le 

système assigne au centre de travail Bakeline  132 heures (égale à 132 ordres planifié, produit 

fini) et pour la deuxième journée 147 heures. Dans les deux cas, la capacité journalière du 

centre de travail Bakeline  qui est de 24 heures est largement dépassée. Remarquons qu'à ce 

stade, la planification est faite en mode infini. 

Centre de travail Mixers : 

En se basant sur la même méthode de calcul de capacité utilisée précédemment pour le centre 

de production Bakeline  et en utilisant les mêmes temps de réglage et de production, nous 

avons trouvé une demande de capacité pour le centre de production Mixers  égale à la 

capacité du centre de production Bakeline.  Ainsi, la capacité demandée pour satisfaire la 

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

Capacité Mixers =  279 heures 
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Dans le cas du centre de travail Mixers,  le système 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 Demand e d'acha t 

Un autre extrant important du processus MRP sont les demandes d'achats. Pour leur calcul, 

le système se base sur les dimensions de lots définis pour chaque matière première et sur la 

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

Tableau 5. 5 

Demandes d'acha t 

MP 
QT 
DL 
DA 

R300 
12500 
500 
25 

R310 
86000 
1000 
86 

R320 
8600 
100 
86 

R330 
1800 
100 
18 

R360 
17500 
500 
35 

R370 
3500 
100 
35 

R380 
528000 
44000 

12 

R400 
86000 
1000 
86 

R410 
8600 
100 
86 

R420 
86000 
2000 

43 

Total 

512 

Le nombre d'ordres créés par le système pour chaque matière première est calculé de la 

façon suivante : 

DA = QTI DL (5.7) 

Où: 

gr -quant i té totale 

DL - dimension du lot 

DA - nombre de demandes d'achat 
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5.3.2 Nivea u tacfique SA P APO 

Le niveau tactique, comme nous l'avons déjà mentionné à la section 4.11, est couvert par le 

module SNP dans le système SAP APO. Son horizon de planification est égal à celui des 

prévisions. Une caractéristique très importante de la planification à l'aide de l'heuristique 

(localisation, réseau ou multi-niveau) est sa capacité de planifier en fonction de l'intervalle 

de planification désiré (time bucket).  Ainsi, pour avoir la même base de mesure dans les deux 

systèmes, nous avons choisi un intervalle de planification égal au mois au niveau de la table 

de planification. Pour les capacités des ressources, l'intervalle de planification choisi est égal 

au jour. 

Les intrants et les extrants du processus de planification du système SAP APO sont 

identiques à ceux du processus MRP du système SAP R/3 (voir la Figure 5.1). Comme 

intrants, le système utilise les domiées prévisiomielles (perçues comme des demandes 

indépendantes) qui ont été transférées à partir du module DP. 

Dans un premier temps, nous allons planifier la production au niveau de l'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 système dans les modèles SNP 

PPM. 

Suite au lancement de l'heuristique, un plan de production en mode infini et un plan 

d'approvisionnement sont créés par le système au niveau du joumal de planification. En 

parallèle, pour les centres de travail, le système crée des capacités en fonction de l'intervalle 

choisi (time  bucket),  qui est égal au jour dans notre cas. À ce niveau, le système fait 

également l'assignation des produits semi-finis et finis aux modèles de productions SNP 

PPM spécifiques à chacun des produits. 

Suite à la planification pour les quantités mensuelles demandées de produits finis, le système 

crée des extrants spécifiques à 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 ordonnançant dans une seule journée. Par default, la journée correspond au 

16ème jour de chaque mois. Nous observons le même constat pour la planification du produit 

semi-fini. Le plan d'approvisionnement en matières premières est satisfait par le système en 

créant des demandes d'achats. Dans SAP APO, la demande dépendante, calculée avec 

l'heuristique, joue le même rôle que le processus du MRP dans SAP R/3. 

Les statistiques des résultats obtenus après le lancement de l'heuristique sont données dans le 

tableau suivant : 

Tableau 5.6 

Statisfiques SA P APO 

SNP Ordres 
planifiés créé s 
(produit fini) 

1 718 

SNP Ordres 
planifiés créé s 
(produit semi-

fini) 
1 732 

SNP Ordres 
planifiés créé s 

Total 

3 450 

Planification 
de la capacité 

WBAKELINE 
(heures) 

303 

Planification 
de la capacité 
WMIXERS 

(heures) 
306 

Le système SAP APO ne possède pas la fonction « statistique » qui nous permet de visualiser 

les résultats obtenus suite au lancement de l'heuristique. Le seul moyen donnant accès à des 

données statistiques est au niveau du journal de planification où, à l'aide de la fonction 

« Total », nous avons la possibilité de calculer pour chacune des Key  Figure  la somme des 

éléments (spécifiques pour chaque Key  Figure)  pour tout l'horizon de planification défini 

dans le joumal. 

Comme dans le système SAP R/3, plus loin nous allons nous limiter à l'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. 



133 

5.3.2.1 Ordre s planifié s 

Le nombre d'ordres planifiés créés est égale à la somme des ordres créés par le système pour 

le produit fini et semi-fini. 

Produit fini : 

VT= \2  026 caisses 

DL = 7 caisses. 

OPf=l'T/DL= 12  026 caisses / 7 caisses = 1 718 ordres (5.8) 

Où: 

VT- vente totale 

DL - dimension du lot 

OPf- ordre planifié 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. 

^ r = 866 000 livres 

DL = 500 livres 

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

Où: 

QT- la quantité totale demandée de produit semi-fini 

DL -dimension du lot 

OPsf- ordre planifié de produit semi-fini 

TOP = OPf + OPsf = 1 694 + 1 732 = 3 426 ordres (5.10) 

Où: 

TOP - nombre total d'ordres planifiés 
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5.3.2.2 Planification s de s capacités 

Lors de la création des capacités pour les centres de travail WBakeline  et WMixers,  le 

système tient compte des modèles 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  à 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 joumalière pour WBAKELINE  est de 24 heures et 

de 96 heures (4x24 heures) pour WMIXERS. 

Tableau 5.7 

Capacités dans SAP APO 

Centres de 
production 

WBAKELINE 
WMIXERS 

Total des heures de 
travail {THB,  THM) 

303 heures 
306 heures 

Total des heures 
de travail premie r 
mois {THBU  THMI) 

157 
159 

Total des heures 
de travail 2̂ "* 

mois {THB2,  Tmn) 
146 
147 

THB - THBI  + THB2 

T/zs = 157 + 146 = 303 heures 

THM= THMI + THM2 

THM= 159 + 147 = 306 heures 

(5.11) 

(5.12) 

Où: 

T/zB- temps total de travail pour deux mois en heures (centre de travail WBAKELINE) 

THM- temps total de travail pour deux mois en heures (centre de travail WMIXERS) 
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5.3.2.3 Demand e d'acha t 

Les demandes d'achat sont créées dans le système SAP APO en fonction de l'intervalle de 

planification (time  bucket).  Dans notre cas, l'intervalle de temps choisi est égal à un mois. 

Ainsi, pour chaque matière première, le système crée une seule demande d'achat pour chacun 

des mois et ce pour la quantité entière demandée. Le nombre total de demandes d'achat est 

obtenu en multipliant le nombre de matières premières 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 
DA 
TQ 

3/08 
1 

1113 

4/08 
1 

1029 

5/08 
1 

1036 

6/09 
1 

1015 

7/08 
1 

945 

8/08 
1 

1050 

9/08 
1 

1029 

10/08 
1 

1022 

11/08 
1 

945 

12/08 
1 

1036 

1/09 
1 

1050 

2/09 
1 

854 

Où: 

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 

TDA ^ 12 demandes d'achat (Canola) 

Par default, pour chaque mois, le système a planifié les quantités à la 16̂ "*̂  journée en 

assignant à 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 Conclusio n 

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

sont à signaler. 

Le nombre d'ordres planifiés créés par les systèmes 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 

système SAP APO pour combler la demande totale en produit fini, qui est de 7 000 livres 

plus grande que dans le système 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 système SAP R/3 tient compte de plusieurs 

facteurs tels que les routages et les opérations dans les centres de travail. Vu la qualité de 

l'information sur laquelle le calcul capacitaire se base, le résultat obtenu avec le système 

SAP R/3 est beaucoup plus précis que dans le système SAP APO, où le calcul capacitaire se 

fait en mode agrégé. Ainsi le système 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 système pour combler la demande entière. Par contre, dans le 

système SAP APO, suite au processus d'agrégation, nous observons que le processus de 

création des capacités est plus grossier. Le système crée des capacités qui dépassent 

beaucoup les capacités nécessaires demandées. Les deux systèmes à 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 système 

SAP APO effectue le calcul en fonction de l'intervalle de planification choisi. Ainsi, le 

système crée une seule demande d'achat pour la quantité entière en fonction de la demande 

dépendante pour chaque mois. 
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5.4 Nivea u opérationne l 

Le niveau opératiormel est caractérisé par le processus de planification de la production en 

mode fini. L'horizon de planification, est choisie de façon qu'il prenne en considération les 

premières deux demande (pour le mois mars et avril ( 1 950 caisses)). Ainsi, le système crée 

une capacité de façon qu'il puisse satisfaire la demande. 

5.4.1 Nivea u opérationnell e SA P R/3 

Dans le système SAP R/3, le niveau opérationnel consiste à faire le nivellement de la 

production. En effet, c'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 façon que la capacité totale journalière ne soit pas dépassée. Ainsi, a 

lieu la planification de la production en mode fini. 

5.4,1.1 Centr e de travail Bakeline 

Comme nous avons spécifié à 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 à 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.  Le nombre d'ordres planifiés qui couvre la demande pour les deux 

mois est : 

NOPI,2 =  TD\,2I  DL=\  950 / 7 = 279 ordres (5.13) 

Où: 

Nopi. 2 - nombre d'ordres planifiés créés par le système pour les deux premiers mois 

TDI, 2 - la demande totale pour les deux premiers mois 

DL - 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 à 100 % (24 heures). Ensuite, les 

ordres restants sont ordonnancés dans la 12*̂"̂*̂  journée (en couvrant une capacité du centre de 

travail égal à 63 % (15 heures)). 

Tableau 5. 9 

Ordonnancement d u produit fini dans SAP R/3 

Bakeline 
Capacité = 100% 
Capacité = 63 % 

Capacité totale (heures ) 

Nombre de jours 
11 
1 

Heures par jour 
24 
15 

Total des heures 
264 
15 

279 

Nous observons que le nombre total d'heures de production est égal à la demande capacitaire 

et au nombre total d'ordres planifiés (même 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 joumalière totale du centre 

de travail n'est pas dépassée. Ainsi, la capacité du centre de travail est couverte à 100 % (96 

heures) pour les deux premiers jours. Pour la troisième journée, la capacité du centre de travail 

est couverte à 63 % (87 heures). 
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Tableau 5.1 0 

Ordonnancement d u produit semi-fini dan s SAP R/3 

Mixers 
Capacité = 100% 
Capacité = 63 % 

Capacité totale (heures ) 

Nombre de jours 
2 
1 

Heures par jour 
96 
87 

Total des heures 
192 
87 

279 

Comme dans le cas du centre de travail Bakeline,  nous observons que le nombre total des 

heures de production est égal à 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 Nivea u opérationne l SA P APO 

Le niveau opérationnel dans le système SAP APO est couvert par le module PP/DS. À ce 

niveau, le processus d'ordonnancement est pris par les modèles de production PPM qui ont 

été transférés du système SAP R/3. 

Comme dans le système SAP R/3, pour l'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 œuvre. 

Les caractéristiques des centres de travail Bakeline  et Mixers  du système SAP R/3 sont 

identiques à celles du système SAP APO (WBakeline  et WMixers).  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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5.4.2.1 Centr e 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 journalière du centre de travail WBakeline  est de 24 heures. Suite au 

processus de planification en mode fini, les 279 SNP ordres planifiés (spécifiques à la 

planification réseau) sont convertis en ordres planifiés (spécifiques à 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 

ordonnançant 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 % à la 12̂ "̂ ^ journée (voir le Tableau 5.11). 

Tableau 5.11 

Ordonnancement du produit fini SAP APO 

WBakeline 
Capacité = 100% 
Capacité = 63 % 

Capacité totale (heures ) 

Nombre de jours 
11 
1 

Heures par jour 
24 
15 

Total des heures 
264 
15 

279 

Nous observons que le nombre total d'heures de travail est égal au nombre des ordres créés 

par le système pour les deux premiers mois. 
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5.4.2.2 Centr e 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 à 500 livres, le 

système crée un nombre de 279 SNP ordres planifiés. 

La capacité maximale journalière 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 l'ordonnancement est un plan de production en mode fini. Ainsi, le système 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 d u produit semi-fini SA P APO 

WMixers 
Capacité = 1 0 0 % 

Capacité = 96.81 % 
Capacité = 93.81 % 

Capacité totale (heures ) 

Nombre de jours 
1 
1 
1 

Heures par jour 
96 
93 
90 

Total des heures 
96 
93 
90 

279 

Nous observons que le nombre total d'heures en capacité est égal au nombre d'ordres 

planifiés. 

5.4.3 Conclusio n 

Au niveau opérationnel, la problématique numéro un a été le choix d'un horizon de 

planification commun aux deux systèmes. Ainsi, dans le système SAP APO nous avons 
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établi un intervalle de temps (time  bucket)  au niveau du journal de planification (DVl) 

équivalent au mois pour nous harmoniser avec l'horizon défini dans SAP R/3. 

Dans les choix des horizons, dans les deux systèmes, 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 système SAP R/3, le choix de l'horizon est donné par les dates de création des 

ordres planifiés suite au lancement du MRP. 

Comme nous avons spécifié à 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 à la première 

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 \"  du mois suivant soit prise en compte dans la planification. 

Dans le système SAP APO les SNP ordres planifiés qui résultent de la planification en mode 

infini, sont créés à la lô'̂ '"^ 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 façon, le système est contraint à prendre en considération la demande qui 

arrive seulement au 16̂ "̂ ^̂  jour du second mois. 

Nous observons que le plan de production pour le produit fini est identique dans les deux 

systèmes. 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 systèmes. 

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 Résum é des résultats et comparaisons 

Comme nous avons mentiomié à la section 5.2, le niveau stratégique et couvert par les 

prévisions. Le calcul des prévisions a été déterminé en se basant sur les mêmes domiées 

historiques et les mêmes réglages dans les deux systèmes. Ainsi, le modèle saisonnier a été 

choisi par ce qu'il donne la meilleure prévision. Les résultats obtenus sont égaux dans les 

deux systèmes. La somme totale des prévisions pour les prochaines 12 mois est de 12 026 

caisses. Cette quantité est considérée par les systèmes 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 matières premières et la demande capacitaire pour l'horizon de production choisi. 

Les nombres d'ordres planifiés créés par les deux systèmes pour le produit fini sont égaux. 

Au niveau du produit semi-fini, on observe une légère différence. Le système SAP APO crée 

14 ordres de plus que SAP R/3 (voir le Tableau 5.13). Ceci pourrait être dû à ce que la 

planification réseau dans le système 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 « grossière » puisque le niveau de détail n'est pas 

encore très important à cette étape de la planification. Toujours dans la même logique (calcul 

en mode agrégé), le système 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 systèmes se basent sur une méthodologie 

complètement différente. Ainsi, le système 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 système 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 matière première. 

En fait, le système SAP APO adopte une planification plus grossière que le système SAP R/3 

puisque il possède d'autres outils au niveau opérationnel (où 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 à lieu en tenant compte du 

détail d'activités de production, d'approvisionnement et de distribution. 

Tableau 5.13 

Résultats niveau tactique 

Extrants 

Total ordres planifiés (12 mois) 

Demande de capacité (pour les 
premiers deux mois de demande) 

Demande d'achat (12 mois) 

Produit fini 
Produit semi-fini 

Bakeline/WBakeline 
Mixers/WMixers 

Ordres 

SAP R/3 
1718 
1718 
279 
279 
512 

SAP APO 
1718 
1732 
303 
306 
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 systèmes. De même, 

la capacité totale nécessaire pour la création des ordres planifiés est égale. La seule 

différence consiste dans le taux d'occupation journalière des centres de travail pour le produit 

semi-fini (voir le Tableau 5.14). Ainsi, on observe que le système SAP R/3 considère 

prioritaire le chargement du centre de travail Mixers  à capacité maximale (100 %) pour les 

premiers deux jours en laissant pour la troisième journée la quantité restante à produire. Par 

contre dans le système SAP APO le chargement du centre de travail WMixers  est plus 

équilibré. Le système essaye de lisser les capacités joumalières du centre de travail en lui 

attribuant un taux d'occupation décroissant qui varie de 100% à 90%). 
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Tableau 5.1 4 

Résultats niveau opérationne l 

Centres de 
production 

Bakeline/WBakeline 

Mixers/WMixers 

Total ordres planifiés 

Capacité 

Total ordres 

Capacité 

Jour 1-1I 
Jour 12 
Total 

planifiés 
Jour 1 
Jour 2 
Jour 3 
Total 

SAP R/3 Taux 

279 
264 
15 

100% 
63% 

279 
279 
96 
96 
87 

100% 
100% 
63% 

279 

SAP 
APO Taux 

279 
264 
15 

100% 
6 3 % 

279 
279 
96 
93 
90 

100% 
96.81 % 

90% 
279 

5.6 Avantages e t inconvénients des systèmes SAP R/3 et SAP APO 

Suite à l'implémentation des deux scénarios et à l'analyse de la planification hiérarchique du 

réseau de distribution, plus loin, nous pouvons faire ressortir en évidence plusieurs avantages 

et inconvénients des deux systèmes 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)). 
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Tableau 5.1 5 

Niveau stratégiqu e 

Avantages 

Inconvénients 

SAP R/3 
• Calcul des prévisions statistiques en 

mode agrégé à l'aide des modèles 

de prévisions. 

• Capacité de modifier manuellement 

les valeurs des prévisions. 

• Calcul des erreurs de prévision 

limité. 

• Outil de comparaison des 

prévisions manquant. 

• Fonctionnalités pour raffiner le 

calcul des prévisions manquantes. 

• Impossibilité de prendre en compte 

des facteurs extemes. 

SAP APO 
• Meilleur simulation et 

comparaison des méthodes de 

prévisions. 

• Calcul des erreurs de prévisions 

performant. 

• Prise en compte de facteurs 

causaux et exogènes à l'aide des 

profiles des prévisions. 

• La capacité de gérer les 

promotions, les lancements des 

produits et la fin du cycle de vie 

des produits. 

• La planification consensuelle des 

prévisions. 

• Amélioration des prévisions à 

l'aide de plusieurs fonctions. 
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Niveau tactiqu e 

147 

Avantages 

Inconvénients 

SAP R/3 

• La disponibilité de la fonction 

statistique. 

• Un plan de production en mode 

infini perfomiant. 

• Une bonne synchronisation entre le 

plan de production en mode infini 

et le plan d'approvisionnement. 

• Une demande capacitaire exacte. 

• Réaction à la demande du client 

sans tenir compte de facteurs 

extemes. 

SAP APO 
• Planification en mode agrégé du 

réseau. 

• Planification réseau multi-sites et 

multi-niveaux. 

• Planification réseau sous 

contraintes. 

• Calcul du stock de sécurité 

multi-sites. 

• Création des tous les ordres 

nécessaires à la gestion de la 

chaîne logistique. 

• Réaction à la demande du client 

en tenant compte de facteurs 

extemes. 

• Anticipation des besoins et 

demandes clients. 

• Contrôle de la disponibilité 

globale. 

• Planification de la production en 

mode infini avec une certaine 

marge d'erreur. 

• Une demande capacitaire pour 

l'horizon de production choisi 

inexacte. 

• Outil de statistique manquant. 
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Tableau 5.1 7 

Niveau opérationne l 

Avantages 

Inconvénients 

SAP R/3 

• Calcul du MRP en se basant 

sur la structure du produit, 

dimension du lot, temps de 

réglage et d'exécution. 

• Le lisage à capacité finie tienne 

compte d'un nombre limité des 

contraintes. 

SAP APO 
• Permet de simuler et d'optimiser 

le plan de production à capacité 

finie et infinie. 

• La planification dynamique en 

considérant l'ensemble des 

contraintes capacitaires. 

• La possibilité de lissage à capacité 

finie de la production à court 

terme sous contraintes (plusieurs à 

la fois) très performant à l'aide de 

plusieurs algorithmes des calculs. 

• L'ordonnancement des ordres de 

fabrication sur chacun des sites. 

• L'identification des goulots 

d'étranglements pour les 

ressources critiques. 

• Manipulation des nomenclatures 

complexe sur plusieurs niveaux. 

• Détermination de l'origine des 

besoins entre les ordres des 

clients, les ordres de production et 

les ordres d'achat. 



CONCLUSION 

L'utilisation de la technologie de l'information pour la gestion de la chaîne 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 

l'ensemble des contraintes de la chaîne. Tout au long de ce mémoire, nous nous sommes 

attardés sur l'étude et la comparaison des méthodes de planification intégrées (hiérarchique et 

multi-échelons) des réseaux logistiques à l'aide des deux systèmes SAP R/3 et SAP APO 

conçus par le même éditeur de logiciel, la compagnie SAP AG. 

L'objectif principal du travail est de comparer les deux types de planification (locale et 

réseau) à l'aide de deux scénarios qui ont été bâtis séparément dans les deux systèmes (ayant 

les mêmes données et réglages). Les scénarios réalisés ont la particularité d'inclure dans leur 

design tous les aspects de la planification hiérarchique (stratégique, tactique et 

opératiormelle) d'une chaîne logistique. 

Ainsi, les modules qui les prerment en charge ont été intégrés dans un seul modèle de chaîne 

logistique : un modèle dans chaque système (SAP R/3 et SAP APO). Vu sous cet aspect, le 

système SAP R/3 manque de flexibilité par rapport au système SAP APO, surtout au niveau 

de la planification du réseau (multi-sites), où le système APO excelle par la possibilité de la 

simulation du réseau logistique en mode agrégé sur des horizons long et moyen termes. 

Le système SAP APO s'avère 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 système SAP R/3. 

Au niveau opérationnel (l'ordonnancement de la production), le système SAP APO possède 

plusieurs heuristiques et procédures de planification le rendant plus flexible et plus précis par 

rapport au système SAP R/3. 
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Parmi les autres avantages du système SAP APO, nous mentionnons la simplicité de la 

planification du réseau logistique à l'aide de l'heuristique multi-niveau qui permet de 

planifier le réseau entier (multi-niveaux et multi-sites) en considérant les contraintes 

technologiques de la chaîne. En effet, il permet de créer tous les types d'ordres nécessaires 

(ordres de transfert de stock, ordres planifiés, ordres d'achat, etc.)  à la gestion de la chaîne 

logistique. 

Dans le premier chapitre, nous avons tout d'abord analysé les nouveaux concepts relatifs à la 

SC et au SCM à travers une revue de littérature. Ensuite, dans le même chapitre, une 

description générale des deux systèmes a été élaborée avant de situer le problème dans son 

contexte. 

Dans le second chapitre, la méthodologie de travail a été expliquée en prenant le soin 

d'insister sur les données maîtresses de la compagnie, sa structure organisationnelle, les 

ajouts et les modifications qui doivent être apportés à la base de données originale pour 

qu'elle puisse s'intégrer avec le système SAP APO. L'intégration de deux systèmes en temps 

réel fait l'objet du même chapitre et représente une contribution importante au mémoire. 

Au troisième chapitre, les processus de production, d'approvisionnement et de vente sont 

intégrés dans le même scénario (dans le système SAP R/3). La planification en mode fini du 

processus de production est un apport important au scénario « Fitter Snacker » par 

l'intermédiaire de ce mémoire. 

Le quatrième chapitre est dédié entièrement à la simulation du modèle intégré à l'aide du 

système SAP APO. Plusieurs méthodes de planification ont été mises en œuvre et expliquées. 

L'optimisation de la chaîne logistique à l'aide du système 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 cinquième chapitre en fonction du niveau 

hiérarchique (stratégique, tactique et opérationnelle) où nous avons mis en évidence les 

différences résultantes suite au processus de planification. Il est important de mentionner 

qu'au niveau des résultats, le système SAP APO a été influencé à cause de la rigidité du 

système SAP R/3 (suite aux mêmes réglages). 

Notre travail de recherche dans le présent mémoire nous a permis de démontrer que le réseau 

logistique soumis aux mêmes réglages et aux mêmes conditions réagit de manière différente 

dans les deux systèmes de planification étudiés (le progiciel de gestion intégré SAP R/3 et 

l'outil avancé de planification SAP APO). Ensuite les avantages et les désavantages relatifs à 

leur utilisation ont été mis en évidence. 

L'une des perspectives de recherche qui nous intéresse particulièrement pour les travaux 

futures est le développement de la base de données Fitter Snacker (plusieurs usines) et 

l'introduction de la fonction coût dans le scénario étudié. Ainsi, un autre outil de 

planification du réseau pourrais entre mis en évidence : l'outil d'optimisation réseau. 

Toujours dans la même optique de développement, la création d'une flotte de transport et 

l'intégration du module de transport dans le scénario SAP APO serait une piste intéressante 

de recherche. 

Vu sur un autre aspect, dans le système SAP APO, une étude comparative entre les résultats 

foumis par différents algorithmes des calculs définis au niveau de chaque module de 

planification (DP, SNP, PP/DS) serait un apport incontestable à la recherche. 

Dans l'aspect économique d'aujourd'hui du Québec où plusieurs acteurs importants de 

fournisseurs de PGI sont présents sur le marché (non SAP), l'intégration du système SAP 

APO avec ceux-ci serait une autre direction intéressante de la recherche. 



RECOMMANDATIONS 

Suite à la mise en œuvre du scénario étudié dans les deux systèmes, nous pouvons faire des 

recommandations techniques spécifiques importantes pour chaque système à 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 l'un des deux logiciels (ou 

même les deux). 

Le système transactionnel SAP R/3 est recommandé pour prendre en charge les besoins 

locaux d'une entreprise où la cohérence et le partage de l'unicité de l'information entre 

différentes fonctions d'une organisation (finance, production, distribution, etc.)  sont 

primordiaux. 

Voici quelques applications importantes du système SAP R/3 : 

a. focalisation - dans l'intégration et l'amélioration du processus d'affaire interne, (flux 

des matières et d'informations) ; 

b. domaine d'applications - l'intégration et la coordination de toutes les activités dans 

les limites d'une seule organisation ; 

c. domaine d'affaire - financier, contrôle, manufacturier, ressource humaines ; 

d. planification - focalisé sur la planification interne (supporte des contraintes minores). 

Planification en mode infinie ; 

e. exécution - support dans l'exécution intra organisationnel. 

Pour avoir une vision globale de la chaîne logistique et pour une réactivité quasi instantanée 

au niveau du réseau, nous recommandons l'intégration du système SAP R/3 avec le système 

d'aide à la décision SAP APO. De même nous recommandons le mariage des deux systèmes 

pour : 

a. procéder à des optimisations globales ; 

b. tester des scénarios stratégiques, industriels et commerciaux ; 
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c. quantifier l'impact de tout changement local sur tous les points et niveaux de la 

chaîne logistique ; 

d. gérer des alertes anticipées (transmission instantanée à tous les acteurs de la chaîne 

logistique des impacts critiques) ; 

e. gérer les priorités entre clients, commandes, remplissage, etc. 

Il est conseillé d'être utilisé comme système exécutant si les deux systèmes (SAP R/3 et 

SAP APO) sont intégrés. 

Les applications les plus importantes du système SAP APO sont listées plus bas : 

a. focalisation - l'intégration et l'amélioration du processus interne d'affaire, (fiux des 

matières, d'informations, et monétaires). L'interaction de l'organisation avec les 

partenaires d'affaire ; 

b. domaine d'applications - coordination et l'intégration des toutes les activités de 

plusieurs organisations ; 

c. domaine d'affaire - manufacturier, logistique, planification chaîne logistique ; 

d. planification - focalisé sur la planification inter et intra organisationnel (planification 

en mode finie) ; 

e. exécution - support dans l'exécution inter et intra organisationnel. 

Cette analyse montre bien les avantages de chaque système pour la planification hiérarchique 

de la chaîne logistique. Bien que le système SAP R/3 soit meilleur au niveau de la 

planification locale, le système 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 homogène, l'utilisation conjointe des deux 

systèmes est la solution idéale. 



ANNEXE I 

NOMENCLATURE 

La nomenclature du produit NRG-A est composée de deux niveaux : produit fini (XXFIOO), 

produit semi-fini (XXS200) et les dix matières premières (XXR300, XXR310, XXR320, 

XXR330, XXR340, XXR350, XXR360, XXR370, XXR380, XXR390, XXR400, XXR410, 

XXR420). 

Oats 

(Ib) 

XXR380 

Wheat Germ 

(Ib) 

XXR420 

Cinnamon 

(Ib) 

XXR320 

NRG-A 

(Case) 

XXFIOO 

Pâte NRG-A 

(Ib) 

XXS200 

Nutmeg 

(Ib) 

XXR370 

Cloves 

(Ib) 

XXR330 

Canola 

(gai) 

XXR300 

Honey 

(gai) 

XX360 

Carob Chips 

(Ib) 

XX310 

Raisins 

(Ib) 

XXR400 

Vit/Min Powder 

(Ib) 

X.\410 

Dans le système SAP R/3 la nomenclature du produit fini NRG-A peut être visualisé en 

choisissant le chemin suivant : 



155 

Chemin de navigation: Logistics  -  Production  -  Master  Data  -  Bills  of  Material 

Reporting - BOM  Explosion - Material  BOM - Multilevel  BOM on la transaction CS12 

Entrer le numéro du matériel (XXFIOO), l'usine (XXPT) et l'application de la nomenclature 

PPOl (Production général), puis cliquez « Exécute » ^ . 

Expiode BOM: Muiti-Levei BOM: initial Screen 
M 1 ^ 

Mater 

Plant 

ial 

Alternative BOM 

BOM Application 

99F1GG j 

9 9 P T | 

PPGT| [? ) 

La nomenclature du produit sur plusieurs niveaux est affichée. 

Dispiay Multilevel BOM 

¥1 fl^^a •ffi =t f J1 . ^mm 
Material 99F10 0 
Plant'UsageiArt. 99PT ; 1,'01 
Description 9 9 NRG-A 
BaseQti'(CS) 7,00 0 
Reqd Qty (CS ) 7 

Level no. 
.1 
..2 
..2 
..2 
.2 

L.2 
L.2 
..2 

:..2 
,.2 
..2 

Item 
0010 
0010 
0020 
0030 
0040 
0050 
0060 
0070 
0080 
0090 
0100 

Ob... Cornponent number 
S 99S20 0 
( g 99R38 0 
g 99R42 0 
i g 99R32 0 
<S 99R37 0 
i g 99R33 0 
i g 99R36 0 
^ 93R30 0 
® 99R41 0 
© 99R31 0 

@ 99R400 

Object description 
99 Dough NRG-A 
99 Oats 
99 Wheat Germ 
99 Cinnamon 
99 Nutmeg 
99 Cloves 
99 Honey 
99 Canola 
99 Vit/Min Powder 
99 Carob Chips 
99 Raisins 

Ovfl Comp. Qt/(CUn) Un 
500 L B 
300 L B 
50 L B 
5 L B 
2 L B 
1 L B 

10|GAL 
7 IGAL 
5 !LB 

50 1L B 
50 LB 

Ict Ex. 
L 
L 
L 1 
L j 
L : 
L 
L 
L j 
L • 

L 
L i 



ANNEXE II 

CREATION DES PREVISIONS ET DU PLAN GLOBAL D E VENTE 

Chemin d e navigation : SAP  Menu  -  Logistics  -  Production  - SOP  -  Planning  -  For 

Material -  Create 

Entrer le nom du produit XXFIOO et le numéro de l'usine XXPT. 
Planning Edi t Got o Erfra s Syste m Hel p 

o t eate Pian: Initiai Scree i 

Material 
iPlanti 

^5F1QG 
95PT| 

Accepter la version proposée par le système. 

|[S-Define Version 

Version 
Version description 

it)G7[^ 
Version 007 

m 

j 

Q K 
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Dans le nouvel écran accédez à l'outil de la prévision en choisissant le chemin : 

Edit - Create  sales plan -  Forecast 

Planniriy Edi t Got u E>itra. ï Vievv s Setting s oyster n Hel p 

^ "~" 1 Selec t 

Create F  ^'"^'^^^-^.^ 
-— -̂——-- Creat e pr£ductn plan 
È Charactq ^^.^^^ 

Product groupi 
Distribute... 
Interantivf! nranhi^ s 

•> Transfe r plan frorn SIS.. 
•I TsfrCO/PAplan,, , 

Forecast.. 
F6 !  Transfe r PG prop. -J^ 

^^t\ mw\ 

Sélectez le modèle de prévision saisomialité avec tendance et exécutez la simulation. 

I [& Forecast Mode l y élection E 

Periods „, 
® Perio d inter '̂ais 

Forecast 
Historical data 

O N O . o f periods 
Mo. o f forecast periods 
No. o f historical values 

From 0 1 /20G8| To 112/200 3 

From 01/2005 T o 112/200 7 

6G i 

Forecast exécution 
O Constan t models 
Olrend miodel s 
OAut. model sélection 

O Seasona l models 
i® Season. trend models 
O Historica l 

Forecast parameters 
Profile SAP 

( ^ FQJlTiçastin g Historical. Forecast profile.. version.. 
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Les numéros de périodes dans en saison est 4. 

|&^F£re^cast^Sea^£an'rejd^M£d£l Pamm^^ s S 1 . / 

0 First-orde r exponential smoothing 

Alpha factor G.3G 

Beta factor |G'.3 G 

Gamma facto r G.3G 

Periods perseason 41 
1v4^—~~7-— 1 ^ jorecastin g Historical... ^ 

Les erreurs « MAD » et « Error total  » sont calculées par le système. Cliquez l'icône 

graphique. 

! & Forecast : Results 

Basic value 1038.212 

MAD 135 ] 

Forecast results ,  ' 
Penod Orig . HV 
H 01/2G8 B j 
H 02/2GQ 8 1 

i l ï O3/20ÎD 3 1 
j H  Q4/20G8"~1 
f f l 05/200 8 1 
i M  06/2008 1 

i " 07/2003 1 

Corr. HV 

iflme séries characteristic changée!; 

^ O n ( ^ Forecastin g ^ 03 

Trend value 
Error total 

Ex-po stFV Ori g 

1 r 

f= 

User exit 

r 

FV Corr . 
986.1 

iioYÎ 
1127j, 
1143y 

1050!; 
1177|i 
1197' 

17i 
ÏSj 

FV Seaso n 
986' 0.9 3 

~~"Tirj7 "  r '0 3 
1127p 1.0 3 
11431 1.0 3 
1G50|i 0.9 3 
1177ji 1.0 3 
1197 1.0 3 

El 

F C 

nn 
nn 
pn 
Pn 
nn 
pn 
inn 

, . ' • 
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Le graphique, tendance avec saisonnalité est affiché. 

GIcLij' Ophun: Li.'jf n 

I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I V I I I I I I I I I I I 

llllllllll 
^^^ 

Pour copier les valeurs dans le tableau de planification cliquez le bouton « Copy ». 

lt*-JM'!iîlWffWi!BW!fflWI '̂. l i " ^ ' . " ' '.SF 

Graphie Edi t Got o Option s Extra s Hel p 

2DView SDVie W Group s Lef I Sel . Up' Sel . Down; Right : Firs t Seleclion Interactive graphies 

Forecast (org.) 

Forecast [cor r ] i 
j Fotecas l (org.) 1200-

1000-j 

800-

600-1 

400 

200 

J 

rnpn un n ii iiiiiiii 

Page l&ft 

Page nghl 

Periods 

Copv 

Tr\ jDAK 170 0 R/ 3 R/3 J 
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La synchronisation du plan de vente avec le plan de production est faite par l'intermède de la 

transaction : Edit - Create  production plan  -  Synchronous  to  sales 
& 

£lanning Edi t Got o Exlrâ s VieVi/ s ^etting s Syste m Hel p 

ï '  Selec t • 

Change' Create sales plan 

Create productn plan 

?3 ^ j Q Q 

[ISQ^Characte f,,.-,̂ .,- , 

Distribute. 
Material 
Plant 
Version 

F6 
Interactive graphies 

Period splitting 

Cancel 

Synchronous to sales .J». 
Target stock level • 
Target days'supply 
Stock level = zéro 

Pldn exttiUiï̂ îlv... Inactive 
FI 2 

Ainsi nous avons un plan de production en mode infini qui est synchronisé avec le plan de 

vente. 

Create Rough-Cut Plan 

f 

Ofl Cha 

/laterial 

Plant 

Version 

racteristic i 
!95F190' 

[95Pfj 

[Ôôg'jjvers 

95 NRG-A 

i New , i n a c t i v e 

[ÏB 

— 

SOP Pla n individual materia l 

Planning table fÙ n flota l (j-iist o X^ 03^200 8 |  M 04/2008 |  M 05/2008 [  M 06/2008 ]  M 07/2008 ]  M  08/2008 | 

Sales; e s ^  98 5 110 6 112 6 114 3 104 9 117 7 

Production C S \  98 5 110 6 112 6 1143 ^ 1049 ^ 117 7 
Stock level C S ; « • * « • 

Target stock leve l C S ; • • •« •> •«« « 
t i ^ î  i 

f M  i  "  '  . 

Days'supply . . . | . . 

Target days'supply ]«« . j  «««.«« «».«| |  j  >  | 
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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 ». 

|&Openinj^£t£ckLeve[ _ _ E / 

Stock \eve\s 

Product g roup 

:95F1GG 

P ln t PVe r Stoc k level 

95 PT: 115 0 

Un 

les 

Le plan de production ainsi créé est sauvé. 

_ ,  I  u. — 

Create Rough-Cut Pian «^ 
Ln] s^ia a 

Ufl Characteristi c 1 

Material i95F1(DQ 95 NRG-A 

Plant 95PT 

Version 1009 Versio n 009 New, i n a c t i v e 

SOP; Plan individua l nnateria l 

B Planning tabl e 

pales: 
Production 

Stock leve l 

Target stock leve l 

Days'supply 

Target days'suppl y 

|un 
CS 
:CS 
CS 

les 
i* *  t 

'•*• *•  *• 

|Total(histrj J M O 

********** 
i U t i t i k * * . t i i i t * 

i I t l t A X A l t t A * * : 

: * * * * . X t X t i * % \ 

3/2008 1 

985 
985! 

50 

1, 
i 
J 

M 04/2008 1  M  05/2008 

1106) 

11061 

58 
1 

11 

1 

1126 

1126 

50 

1 

M 06/2008 1 

11431 

1143 

50 

M 07J : .008 ! 
i04y 

1B49 

50 

H 0ej2003 1 

1177 

1177 

50 

11 1! 1 

file:///eve/s


ANNEXE III 

GESTION DE LA DEMAND E 

Chemin d e navigation : SAP  Menu  -  Logistics  -  Production  -  SOP  -  Disaggregation  -

Transfier Material to  Demand Management 

Entrer le produit, le numéro de l'usine et la version. Cliquez sur le bouton « Transfert now ». 

Transfer P i 
Transfer 

Material 

"owjt,... 
y 

anning 

(95F1GG 

Data to Demand IVlanag 

Il 95 NRG-A 

ement 

i 
1 

Plant 95PT 95 Fitter Snacker Plant 
Version GG7 

Transfer strategy and period .  • 
O Sale s plan for material or PG members 
O Sale s plan for miat. or PG members as proportion of PG 
® Productio n plan for material or PG members 
OProd.planfor mat . or PG members as proportion of PG 

From G1/G1/G5 To |G1/G1/G9[g) 
0 Invisibl e transfer 

Independent requirement spécifications 
Requirements ti'pe 
yej;sion 
0 Activ e 

n 
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Pour visualiser le résultat du transfert choisissez le chemin : 

SAP Menu  -  Logistics-  Production  -  Production  Planning  -  Demand  Management 

Planned Independent  Requirements  -  Dispiay 

Entrer le matériel XXFIOO et l'usine XXPT puis cliquez « Enter ». 
.^^.fTf^^', . 

n 1  OM © @ @ fin ftn  : -vt, Vri, j " ^ -ixt-, m - - . . l ' i 

yspîay Planned Independent Requirements: Initial Screen 
m UserPararneter s 

Planned independent requlremients for 

® Materia l _ 

O Produc t group 

95F1G8 

OReqmtsPlan 

MRP Area 

Plant 95PT 

Sélection parameter s 
Requirements type 

OSelected version 

® Ai l active versions 

O A I I active/inactiv e versions 

REQUIREMENTS PLjft.N 

Planning horizon / ' 
FromMQ1/Q1/2Ge8l T o 03/12/2GQ 9 

Les quantités du produit XXFIOO planifiées à la production ont été transférées. 

Planning start 03/01/200 8 PIngfinis h 04/09/200 9 

_JÉSB 

1 Material 

Iterns Sched . lines 

MRP A 
95F1G0 ;95P T 

V A BU M 03/2008 
GP 0 C S 99 5 
00 0 

M 04/2008 M05.'2008 | M 06,(2008 M 07/2008 
1,106, 1,126 , 1,143 ^ 1,G4 9 

1 

M 08/2008 1 
1,177 

' 



ANNEXE IV 

MRP 

Chemin d e navigatio n : SAP Menu  -  Logistics  -  Production  -  MRP  -  Planning  -  Single 

Item, Multi  Level 

Entrer les données suivantes et ensuite cliquez « Enter ». 

^(S ® 
&iigie-ltem, Mult!-Lev« 

Material 
iMRP Area; 
Plant 

95F1QQ 1 
95PT 
95PT| 

95 NRG-A 
95 Fitter Snacker Plant 
95 Fitter Snacker Plant 

Scopeof planning ,,-
n Produc t group 

MRP control parameters. / 
Processing key 
Create purchase req. 
Deliver/schedules 
Create MRP list 
Planning mode 

Scheijuling 

^NETCH] 

l ! 
;3| 
T| 
1; 

\2\ 

Net change for total horizon 
Purchase réquisitions 
Schedule Unes 
MRP list 
.Adapt planning data (normal mode) 

Lead tirne scheduling and capacité/ planni 

Process control parameters 
• AIS O plan unchanged components 
0 Dispia y results before they are saved 
0 Dispia y material list 
nsimiulation mod e 
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Les résultats suite au lancement du MRP sont affichés. 

Singie-ltem, Muîti-Level 
^ Material s 

Statlstics 
Materials planne d 
Materials with new exceptions 
Materials wit h terninated MRP list 

Parameters 
MRP flrea 
Plnt 
Processing Key 
Create Purchase Réquisitio n 
Sched. Agreemen t Schedul e Lin e 
Create MRP List 
Planning Mod e 
Scheduling 

Database statlstic s 
Planned order s create d 
Purchase réquisitions change d 
Dépendent requirement s create d 
Lead time scheduling pln d ord . new 
Capacity requirement s create d 

95PT 
95PT 
NETCH 
1 
3 
1 
1 
2 

3 

21 

1 

12 
12 

,976 
49 

,868 
598 
598 

-.NI, 
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RanKinç ) l i s t f o r ma te r i a l s With h ighest CPU t ime ; 5 ( i n fis) 

Materi a l 
PlgRunTime 

95S2GG 
19 

95F1GG 
12 

95R3GG 

95R31G 

95R32G 

95R41G 

95R4GG 

95R370 

95R42G 

95R360 

Q4G 

878 

295 

267 

265 

262 

261 

256 

246 

245 

MRP are a 
Read 

95PT 
134 

95PT 
12 
95PT 

139 
95PT 

145 
95PT 

147 
95PT 

145 
95PT 

145 
95PT 

15G 
95PT 

141 
95PT 

14G 

Net c a l e . 

27G 

31G 

34 

45 

41 

41 

41 

35 

35 

34 

3 

2 

P ln t 
BOM 

95PT 
,871 
95PT 

,GG1 
95PT 

G 
95PT 

G 
95PT 

G 
95PT 

G 
95PT 

G 
95PT 

G 
95PT 

G 
95PT 

G 

LdTme. 

7 

7 

riched 

448 

222 

G 

G 

G 

G 

0 

G 

G 

G 

Update 

7 

3 

314 

333 

126 

75 

75 

74 

73 

68 

68 

68 

Les résultats du processus de MRP peuvent être visualisés au niveau du stock. 

Chemin d e navigatio n : SAP  Menu  -  Logistics  -  Production  -  MRP  -  Evaluations  -

Stock/Requirement list 

Activer l'onglet « Collective access  »  et entrer l'usine et le « MRP Controller  ».  Cliquer 

« Enter ». 

L¥I 
ÔtOC 

•w 

k/Requirements 
~u 
List: 

' ë ë é '"ï; "lY' 
Initial Screen 

\ 

Individual access^l Collective access: 

O MR P Area 

® Plan t 

Sélection by,,. ' 

®MRP controlle r 

95PT 

L95PT 

G95|[3;) 

95 Fitter Snacker Plan t 

95 Fitter Snacker Plan t 



167 

Cliquer deux fois sur le produit XXR300. 

Stock/Requlrements List : Material List 
•ià^ Selecte d stocWrequirements list s ;  Defin e traffic ligh t H  Exceptio n groups 

Plant 

MRP Controller 

i95PT 

:GI95i 
95 Fitter Snacker Plant 

FS Controller 

— 

LightJMateriajJMRP Area 
a ^ 9 5 F 1 0 Q 95P T 
OAO|95R3BÔ^|;^^^T 
^Ç|95R31G gW T 
œCJ95R32G 95P T 

fMaterial Descriptio n 
95 NRG-A 
95 Canola 
95 Carob Chips 
95 Cinnamon 

|A, 

! 
r 

Isupply 
6,9-

G.e 
8.0 
Q Q 

hstRDS|2nd | l 
6,3- 6,Q -
0,B 0, 0 
13,Q 8, 0 
0,0 0, 0 

|2 | 3 h 5 j e | 7 | 8 

,, 
2 
8 
8 

]piantst [B  fMTypIPr ! 
0 C S FER T E 
0 GALRO H F 
0 L B RO H F 
0 L B RO H F 

Le plan est affiché. Pour visualiser les autre matériaux, changer le nom du matériel 

(XXS200, XXFIOO, etc.) puis cliquez l'icône « Refresh ». 

Sîock/Requirements Lis t as of 11:4 7 Hr s 
ShowOven/iew 

T2 Material 

MRP are a 

Plant 

Tre e o 

9 

{9 

5R380 

5PT r . 

DPTI ' 

@ ¥ ^ 

_ [5^ i 9 5 Canol a 

95 Fitte r Snacke r Plan t 

MRP type lEOI Materia l Type RM i  Uni t |GflLj[' 

^E 
^ 

i 
1 

iDate 
| 02 i ' 07 /2088 

|02/07/2Qr j8 

|02 /G9 /20e8 

Î02/09/2Q08 

! Q 2 / 2 6 / 2 0 Q 8 

|02/26/20Q8 

182/26/2088 

MRPe 

DepRec 

DepRec 

PurRqs 

PurRqs 

PurRqs 

PurRqs 

PurRqs 

182/26/2608 DepRe c 

JMRP élément dat a 

95S20G 

95S2GQ 

OQ10QQ1374/88GQG 

0Q1Q0G1375/GGGG8 

801G8Q1376/00GG0 

001G881377/Q8GG8 

QQ18001378/8G0GG 

95S200 

JRescheduli J E Rec/reqd.qtv' 

02 /87 /2008 3 Q 

G2/G7/2QG8 30 

7-
7-

500 
500 
500 
500 
500 

7-

Available qt y 1 
980-

987-

487-

13 
513 

1 ,G1 3 

1 ,51 3 

1 ,58 6 



ANNEXE V 

LE NIVELAGE DE LA CAPACIT E 

Chemin de navigation: SAP Menu - Logistics  -  Production  -  Capacity  Planning  -  Leveling 

- Work  Center View  - Planning  Table  (Graphical) 

Entrer le centre de production « BAKELINE »  qui est défini pour l'usine XXPT . Au niveau 

de la capacité choisissez 001 - Production et cliquez « Exécute ». 

Capacity Leïei i i 
'Si #  B  H  "Ï F Chang e time profile 

ijects 

Work center 
Plant 

IBAKELINE 

95PT 

Capacity category' 
Capacité'plannergrp 

GG1 

m 

Cliquer le bouton « Strategy »  pour voir les caractéristiques. 

Planning Table: SAPSFCG001 finite scliecJylin g forwJafi functs.activ 
SJ, ^  d  [K l GrafObj , ' â ' "^  ^  Capacit / ^  Orde r ^  Opératio n [ ^ Strateg y H  Planlo g 

Work ct r 

BAKELINE 

i Work center desc . 

Baking Line Wo r 

Ca 1 

001 

1 

V^ Work C< 

FebruaryoS 

;vv 06 CW 0 7 CW 08 
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La planification est en mode fini avec la direction de la planification en avant. 

| E ' strateg y profile _ _  ~fff_  \  '^  ]̂^ ^ f^ S 

Oven/iew •' ' 

Strategy prof. 
SAPMPSTÛ01 MPS/MRP : Lead time scheduling back /̂'/ards 
SAPMPST002 MPS/MRP : Fin.sched.back^/^,v4htermination 
S,APMPSVER1 MPS/MRP : Capacity availability check 

S 
H 

strategy prof. SftP TÛG 1 F in i t e schedulin g f o r w / a l l func ts .ac t i v 

Scheduling control 
0 Finit e scheduling 
; 0 Dispatc h at earliest point in time 
• Dispatc h at best time for setup 
n Dat e entr^'when dispatching 
0 Plan , direction fonwards 
n Chang e planning direction 
n Plannin g in non-v '̂ork periods 
n Inser t opération 

Close gaps No closing ofthe gaps 

Period split..'' 
PerSplit 
n Star t search in plan,direct 
n Alway s adhère to period split 
n Op.compl.i n period split 

V'/ithou1 

Queue time 
Treatment of queue time_ 
Réduction level 

M Afle r réduction l( 
ii; 

Fuilher control options,/' 
r''= Overall caparltyload 
n Reschedul e with prodversion 
Dispatch, séquence 
Dispatch internai production 
Initial setup state 

SAPSFCSS31 :  Sort , order: latstart/seq.no,/pno 
,2iLatest start date 

j j 

Dispatching control 

Ac Actio n 
0 Sor t opérations to be dispatched 
0 Conside r opération séquence in the order 
0 Opératio n date check 
n Chang e production version on error 

Checks 
n Cance l dispatching due to error 
DTerrn.resched v/ith prod.version 
DUse opératio n tloats 
DUsetloatbef prod , 
n Us e float aft. prod. 

^t^ K 
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Cliquer l'icône « Dispatching »  pour assigner les ordres au centre de production. 

Planning Table : SAPSFCG001 Finite scheduling fonAf./all functs.activ 
^ | ^ I I | , C S ' ^ ' ' ^ ' 'Q ' - ^ i - l l ^ r ^ l l ^ Capacity]! ^ OrdeTjj/: ^ Opératio n Strategy [ t l Pian,log , 

Work Ct r I  Wor k cente r desc . 

BAKELINE Bakin g Lin e Wo r 

Ca 

001 

FebruaryOS 

Work Centers 

lïll . 1 

Material 

)5F100 

J5F100 

35F100 

55F100 

• '"" n s H' 

Order 

61558 

61559 

61560 

61561 

Orders (pool ) 
Februarj/Oa 

CH 0 8 CV'/ 07 

1 |6155 8 

1 J6155 9 

1 J6156 0 

! 16156 1 

CW 08 

Le plan de production résultat est en mode fini. Sauve le plan. Répétez la procédure pour le 

deuxième centre de production Mixers. 

© 1̂ ' ffi] n ^ ® i 
Planning Table : SAPSFÛPGOO I Finit e scheduling foriM./all functs.activ 

H, m  fM 3 GrafObj. r Ê i ! " ^ ^  capacité / ^  Orde r i^  Opératio n ^St ra teg y H  Plan,lo g 

Work Centers 

BAKELINE Bakin g Lin e Wo r 

FebruaryOS 
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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 l'usine. Cliquer le bouton « Standard overview  ». 

Capacity Planning: Sélection 
Standard,pvetview 
————^m Detailed cap. list Variable overviev^ 

Work Cente r 

Capacity Planne r Grou p 

Plant 

BAKELINEl 

A 

95PT 

Operator 

Sélectionner les premières trois semaines et ensuite cliquer l'icône « Graphique ». 

Capacity Planning: Standard Overview 

^ 

Cap, details.i'perio d 

Work, cente r 
Capacity ca t , : 

BAKELINE 
001 

Baking Lin e Workcente r 
Standard Bak e Lin e 

Plant 95P T 

E 
Week 

97/2008 
F i 08/208 8 n 
c r c 1 
r c 

09/2808 
10/2008 
11/2088 
12/2088 
13/2808 
14/2808 
15/2008 

Total =>> > 

Requireiaents 

157.87 
141.93 

8,88 
0.08 
8.88 
8.00 
0,00 
8.88 
8,88 

299.88 

Aval 1 Cap. 

168,08 
163,88 
163,08 
168,00 
168,00 
168,00 
168,00 
168,08 
168.88 

1,512,08 

CapLoad 

94 % 
85 % 

8 X 
8 % 
8 % 
8 % 
8 X 
8 X 
8 X 

28 X 

ResiAvai 1 Cap 

1 8 ,  93 
26,87 

168,88 
168.88 
168.88 
168,88 
168,88 
168,88 
168,80 

1,213.80 

Un i t 

H 
H 
H 
H 
H 
H 
H 
H 
H 

H 
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Le graphique avec les capacités de chargement est affiché. 

W SA P Business Graptiics 
Graphie Edi t Got o Option s Exïiâ s Hel p 

Overview Pag e Up Pag e Down 

ti^li 

Standard overview - BAKELIKE/ 001 
HO 

07/2008 
• Requirement s excluding overload 
• Oveiload 

08/2008 
Remairiing av. capacit;; 

DAK i70 0 |R/ 3 R / S B r 



ANNEXE VI 

CONVERSION D E LA DEMANDE D'ACHAT E N ORDRE D'ACHA T 

Entrer dans la transaction MD04. 

Menu Edi t Favorite s E.tra s 

hÂP Easy Access 

Dans l'onglet Collective accès entrer le numéro d'usine et le « MRP controller  »  et ensuite 

cliquez « Enter ». 

Mock/Requirements List : Initia i Screen 

Individual access,^ pf Collectiv e access.;.: 

O M  R P Are a f  95PT H 
(?) Plant [95?? ] 9 5 Fitter Sr 
Sélection b y , / 
® MR P controller 

acker Plant 

j[D95g)FS Controller 
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Dans la liste de matériaux double click dans le matériel XXR300. 

Stock/Requirements List : Material List 
•5?̂  Selecte d stock '̂requirernents liste Defin e trafïic light H  Exceptio n groups 

Plant I95PT 
MRP Controller 895 

95 Fitter Snacker Plant 
FS Controller 

— 

Light Materia l MR P Area 
^itO95F100 95P T 
^CC|95R30ÔlXâ^PT 
|^X|95R310 99f T 
^CC|95R320 95P T 

Material Description 
95 NRG-A 
95 Canola 
95 Carob Chips 
i95 Cinnamon 

A jsuppl y 
11.0-

1.0-
1 .8 -

jL j i 1-0 -

1stRDS|2nd 
11.8- 1 1 

1 .8- 1 
1 ,G- 1 
1.0-; 1 

LËl^ 
.0-24 14 
0-
0-

0-, ;  i 

Le stock pour le matériel XXR300 est affiché. 

Stock/Requirements Lis t as of 11:16 Hrs 
ShowOveri'IewTree 

t ] Material 

MRP area 

95R3Q0 

i95PT 

Plant 

^ è ^ W 
[5) 9 5 Canola 

I 9 5 Fitter Snacker Plant 
95PT MR P type JPD ; Material Type ROH i  Uni t GAL 

Date MRPe MR P élément data Rescheduli E  RecjVeqdLqt y Available qty 
|02/13/2008 DepReq95S2Q 0 
|Q2/13/2e08 DepReq95S20 0 
| Q 2 / 1 4 / 2 Q 0 6 PurRqsJ^4O0Q7388/OQGQ 0 

| Q 2 / 1 4 / 2 8 Q 3 PurRq s OWrj0O7331/GQQO G 
102/14/2888 DepReq95S20 0 

82/11/2008 30 , 
82/12/2888 3 8 

7-
7-

500 
580 

7-

1 ,701 -

1 ,708-
1,208-

708-
715-

Double click dans le premier ordre d'achat. 

l&Additional Dat a for MRP Elémen t 

iPurch.Req.; 
Quantité 

Vendor 
Exception 

000 

"881 80073881G8OOGOI PI ; 3nned dates 
508 GA L DeliveryDate 

Release Date 

|G2/14/20081^ Firme d 
[02/14/2Q88 Doc.Typ e N B 
[02/11/2008 GRProcTm e G  j 

3Q|= Pla n process accordingto schedule (02/11/08) 

M@ ̂J'")Purchase Order ! m K , . . „ . 

0 .• ' 

J 
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Choisissez un fournisseur. 

Create Purchase Orde r 
Documenl Ovemew Off : ' [ • ] [ ^ I  Hold i  gSj ^  ( f j PnnlPrevie w i [Messages | jH| [3 j i Persona l Selling | 

Document 
oven/iew 

«ÎNa m 3 3 i 

_J 

#i iû i • 
VendQtfSupplySrc/Calegory/Ob 

=5£r 
O /rjo t Assigned 
•^ ^  Ope n Réquisitions 

{£} 10ÛÛ7380 

Standard F n ^ Vendor oiiiiuion4'^ 5 Do c dat e 
Addreas Comfnuhtcatio n Partner ? .  Additiona i Data 

:•/! 1/2008 j j i j 
Staius 

Purch Org . 95P R 
Purch Grou p 95 S 9 5 Speciait/ 
Compan^Code 95FSg)5FiHe r Snacker 

^ a s lll m |A I I iMalerla l IShortToxt IPO Quantily jo IciDeliv, Date |NetPtic8 Jcurr jPe t | m :' " .. . ' 

Sélecter les matériaux est les quantités que vous voudrais acheter et ensuite cliquez « Enter 
• ^ 1 ^ standar d P O 

DeliveiyinvoiCB 

I I ' :  Vendo r 10049 5 9 5 Farmington Foo d Prod u Do c dat e 02/11/2l3B8 i 

Conditions •  Text s ,  Adcirss s . < Communicatio n > . Partner s ,  Afldit lonalData . 

Purch, Org, 95P R 9 5 Purchasin g 

Purch, Group 95 S 9 5 Specialt y 

Company Code 95F S 9 5 Fitte r Snacke r 

Sfafus 

S | l t m iMateria l |ShortText|P O Quantil y | o icJDBliv , Da |NetPfice|Cur r |Pe r | o |t')lat l G r Jpin t Isïor , Locatio n JBatc h N  l^ P | 

m 
?n 

n̂ 
4G 

sn 

fin 

70 

8G 

90 

100 

95R300 

95R310 

95R320 

95R330 

95R340 

95R350 

95R36e 

95R370 

95R390 

95R400 

110 g5R41 0 

95 Canol a 

95 Caro b C 

95 Cinna m 

95 Clove s 

95 Date s 

95 Hazein u 

95 Hone y 

95 Nutme g 

95 Protein ; 

95 Raisins i 

95Vit/ti/1inF: 

4,580 

32,000 

3,200 

1 ,080 

GALD Q2/14/20C -

LB D  02 /14 /20 t 

LB D  02/14/20 C 

LB ,D:02/ 1 4/201; 

I.GQQ 

1 ,000 

6 , 5 0 0 

1 .500 

1 ,000 

~32,0OO 

3 , 2 0 0 

LB C  02/14/20 5 

1,70 USD 

2 1 0 USD 

3 0 0 USD 

5,50,USD 

3,55!USD 
LB D  02/14/20 C 

CALD 02/14/20C ; 

LB D  02/14/201 ; 

LB D  02/14/20 G 

•LB D  02/14/201 ; 

;LB D  02/14/201 ; 

1 54US D 

6 4 0 USD 

4 50US D 

4 40US D 

3 28US D 

8,45USD 

GALRaw&Se95Fit1RawN 

LB Raw&Se95F i f lRaw \ 

LB Rav>/&Se95Fit1RaVl' ^ 

LB Rav^&Se95FitlRavi'r i 

LB Raw&Se95Fit1Rawt i 

LB RawaSe95Fit1Ra>«t i 

GAL Raw a  Se95 FitlRa w ^ 

LB R 3 w a s e 9 5 FitlRa-w f 

LB RawaSe95Fit1Rav*f ' 

LB Raw&Se9 5 FitlRaw f 

LB Ra w a  Se9 5 FitlRa w l i 

I»1atenals 0 

tïlaterials !  fl 

ti^atenals 0 

Materials i  0 

tïlaterials |  0 

Materials 1  0 

Matenals ' 

fïlatenals , 

Materials , 

Matenals 

tïlaterials 

0 

0 

^ 
iO 

J ° 

Sauvez l'ordre d'achat. 

Purchase Orde r Edi t Got o Environmen t Syste m 

© ,  '  î  0,, , © © # 
Create Purchase Orde r 

Un numéro de confirmation est généré. 

Standard PO created underthe numbe r 450088080 6 
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Cliquer « Back » pour revenir au écran du stock. 

t> 

Cliquer « Refirech » bouton. 

Stock/R .equirements List as of 11:16 Hrs 
Show Oven/iew Tree | ^ | }6| | ' Î F # 1 ^ | 

[^Material 
MRP ares 
Plant 

J 
I95R308 1  9 5 Canol a 
I95PT 1  9 5 Fitter Snacker Plant 

| 9 5 P T | MR P type lE D Materia l Type [ROH"] 

L'ordre d'achat apparaît dans le plan. 

Stock/Requirements List as of 11:29 Hrs 
Shov</Over\'iewTree 

O Materia l 

IMIRP area 

Plant 

Q ¥  m 
i95R3SQ 95 Canola 

95PT 95 Fitter Snacker Plant 

95PTI MR P type (PD J Materia l Type ROH Uni t GAL!I 

|MRP e  JMR P élémen t ijata [Reschedul i J E [Rec/regci,qty ' Date lAvailable qty St 

^ Q2/13/2QQ8 DepReq95S20 Q 
Q2/13/2QG8 DepReq95S2Q G 

Q2/14/2B08 POitem : 45OQ80OQG6/0QQ19 
g02/14/2G08 PurRcsIî GIGOQTSSO/QGQG Q 

82/14/2GG8 PijrRqHG1GGG7381/OGGG G 
Q2/14/2GG8 DepReq95S20 Q 

02/11/2G08 30 
02/12/2G08 30 

7-

7-

,500 

500 

500 

7-; 

1 ,701 -

1,708-

2,792 • 

3,292 

3,792 

3,785 

00 



ANNEXE VII 

RECEPTION DES ARTICLES 

Chemin d e navigation : SAP  menu  -  Logistics  -  Materials  Managements  -  Inventory 

Management -  Goods  Movement  -  Goods  Receipt -  For  Purchase Order  - GRfor  Purchase 

Order (MIGO) 

Entrer le numéro d'ordre d'achat et cliquez « Exécute » bouton. 

'^'i\ Goods Receipt Purchase Order - Marius TALOS 
Hide Oven/iew [•) [ÏÏo k 19 Hel p ! 

^ ra m 
My Documents 
^7 Purchas e Order s 

450000000'5 
4500000004 
4500000003 
4500000002 
4500000001 
4500000000 

Goods Receip t Q J [Purct"ias e Order 

1 ^ .^fflfflSfflMl , Vendo r 

Il 1450000000611 Plant 95PTi [|P1 L j 

Document Date 102/11/2098 

Posting Date 02/11/20081 

Deliver/Note^ 

Bill ofLading 3 
Q •  'individua l Slip 1! 

Les quantités achetées sont affichées. Cliquer le bouton « Post ». 

fmï\ Good s Receip t Purchas e O t der 450000000 6 -  Marius TALO S 

rHIde Overviev j ] | " D ] ITToi d | 

HâJ,M:,iaJ_ 
My Documents 

Purchase Orders 
"4506000006 
4500000005 
4500000004 
4500000003 
4500000002 
4500000001 
4500000000 

Orders 
Réservations 
Material Document s 

HeIdDala 
Biank 

P3S1] li a Help ] 

U, Purctiase Orde r GR goods recelp l 

DuLumentDaîe 

Posting Dat e 

B n  i"di--'a ' 

02/11/2008 

02/11/2008 

al Slip a 

Deliver;' Note 

Bill OfLading 
Vendor 

HeaderText 

95 Farmington Food Products 

Mal Shor t Text [O K [oyinUri E | Ë 1 : SLoc l^.^^'i^.R^L.!'*^..@^.°^'''^^ ^^'."J. . Vendor 
95 Canol a 

95 Carob Chip s 
95 Cmnarno n 

95 Cloves 

95 Dates 
95 Hazelnut s 

95 Honey 
95 Nutme g 

95 Protein Powder 
95 Raisins 
95 Vil/Min Powder 

4,500 
g 32,00 0 
g 3,20 6 
a 1  ,00 0 
0 1  ,00 0 
0 1,60 0 
0 6,50 0 
g 1  ,50 0 
0 1  ,0Q O 
0 32,00 0 
0 3.20 0 

CAL Ravy Materials 
LB Ra w Materials 
LB Ra w Materials 
LB Ra w Materials 
LB Ra w Materials 
LB Ra w Matenals 
GAL Raw Materials 
LB Ra w Materials 
LB Ra w Materials 
LB Ra w Materials 
LB Ra w Materials 

Q1 +  U n r e s t n c t ed ' j 9 5 Fitter Snjc95 Farmingto n Fùod Products 

01 +  U n r e s t n c t ed T j 95 Fitter Snac95 Farmington Food Products 

01 +  Unrestnc tec l ' j 9 5 Fitter Snac95 Farmington Food Products 

01 +  U n r e s t n c t ed T J 95 Fitter Snac95 Farmington Food Products 

01 *  U n r e s t n c t e d " 1 95 FitterSnac95 Farmingto n Food Products 
01 •• • Unres t r i c ted T i 95 Fitter Snac95 Farmington Food Products 

01 +  U n r e s t n c t ed ' j 9 5 FitterSnac95 Farmingto n Food Products 
01 +  U n r e s t n c t ed T j 95 Fitter Snac95 Farminglon Food Products 

01 +  Unres t r i c te d l̂ i 95 FitlerSnac95 Farmingto n Food ProQucts 
01 *  Un res t n cte d I I 9 5 Fitler Snac95 Farmingto n Food Products 

01 • » U n r e s t n c t ed T j 95 Fitter Snac95 Farmingto n Food Products 

Le système génère un numéro de document dans laquelle les matériaux sont postés. 

Material document 5000000223 posted 
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Revenez à l'écran du SAP menu. 

Entrer dans la transaction MD04. 

iP Easy Access 
Entrer le numéro d'usine est le « MRP controller  » et ensuite cliquez « Enter ». 

—^4lfl; 

ock/Requirements List : Initia l Screen 

individual access 

O MR P Area 

® Plan t 

{ Sélection b y „ 

1 ® MR P controlle r 

|'95PT 9 5 Fitter Snacl<er Plant 

95PT 9 5 Fitter Snacker Plan t 

fp95[o)FS Controlle r 

Les quantités achetées sont disponibles dans le stock. 

Stock/Requirements List : Materia ! Lis t 
1 ^ Selecte d stocWrequire m 

îPiant; 95PTi 

MRP Controller |09S l 

— 

' 

-

Light 

cca 
CGC 

cpa 
CCQ 

oca 
ccd 
CCQ 

ccq 

^B 

S 

Material [liiIRPAre a 
95F1O0 95P T 

9552813 95P T 
95R38Û 95P T 

95R420 95P T 

95R318 95P T 
95R32B 95P T 

95R4BG gSP T 

95R41G 95P T 

95R300 95P T 

95R3BG 95P T 
95R37G 95P T 

95R338 95P T 

95F110 95P T 
95R34B 95P T 

95R35G 95P T 

95R39G 95P T 
CCCJ95S21G 95P T 

ents lists j  i  i Defin e traffic l i 

95 Fitter Snacker Plan t 

FS Controller 

|Material Descriptio n | A 

95 NRG-A 

95 Dough NRG- A i " 

95 Oats ; 
95 Wheat Germ ; 

95 Carob Chips ! 

95 Cinnamon i 

95 Raisin s 
95 Vit/Min Powder 

95 Canol a 

95 Hone y 
95 Nutmeg T 
95 Cloves ( 

95 NRG-B 1 

95 Date s 

96 Hazelnut s 
95 Protein Powde r 

95 Dough NRG- B 

3ht_J ; j H Exce p on groups j 

[supply !lstRDS|2n d | 1 | 2 | 3 | 4 
11 a - 11,8 -

6.8 B, G 
7,8 7, 8 

8 8  8, G 
1G8 
1G8 

198 

1U8 
189 
189 

109 
178 

999 

999 

999 

999 

9 108, 9 
9 138. 9 

9 188, 9 

9 188, 9 
8 189, 8 

8 1G9, G 
8 109. G 

8 170, G 

9 999, 9 

9 999, 9 
9 999, 9 

9 999, 9 

999 9  999, 9 

11 ,0 -

6,8 

7,8 

8,0 
108,9 

108,9 

108 9 

108,9 
109,0 
109.0 
109,0 

178,0 

999,9 

999,9 

999,9 
999,9 

999,9 

5 J 6 | 7 j s [Plantst o 
99 G 

g 

1 22,80 8 

9,688 
32,888 

3,200 

32,888 

3,2G8 

4,500 
6,500 

1,500 

1 ,GG 0 

\ \  \  1.GB 9 
' \  :  1,88 0 

1 ,88 0 

1,880 

0 

[B fMTyp(PT| s 
CS FER T E 

LB HflL 8 E 
LB RB H F 

LB RO H F 
LB R8 H F 

LB RO H F 

LB RB H F 

LB RB H F 
GAL RBH F 

GAL RBH F 

LB RO H F 

LB RO H F 

CS FER T E 

LB RO H F 
LB RO H F 

LB RO H F 

LB HAL B E 

JA [Mlfcdefc T 
PD 808 ; 

PD 801 

PD 802 

PD 802 
PD 80 2 

PD 002 

PD 002 

PD 002 

PD 002 

PD 002 
PD 802 

PD 802 

PD 808 t^ ï 

PD 002 ,"" • 

PD 002 

PD 002 
PD 80 1 



ANNEXE VIII 

CONVERSION DE S ORDRES PLANIFIÉS EN ORDRE DE PRODUCTIO N 

Chemin d e navigation : SAP  menu  -  Logistics  -  Production  -  MRP  - Planned  Order 

Convert to  Prod. Ord - Collective  Conversion 

Entrer le matériel et le caractéristiques d'usine, puis cliquez « Exécute ». 

Collective Conversion o f Planned Orders: initia l Scree n 

l̂annlmg plant; 

MRP area 
MRP controller 
Production plant 

Production schedule r 
Material 
Sales order 

WBS élément 

95PT 

95PT 
G95 

95PT 

95F1GG 

BOM explosion number 

95 Fitter Snacker Plant 
95 Fitter Snacker P 
FS Crjntroller 

Opening date |  1  -
Select accordingto s t a t u s / 

n FIrme d planned orders 

0 Plan , orders with plan, capaciti' 

Select according to availability,, ' 

n Full y confirrned D  No t confirmed 

• Partl y confirmed Q  No t checked 

Ordertype PPG1 

Sélecter tous les ordres et ensuite sélectez le boutonL^ Convert̂  

Collective Conversion of Planned Orders: List 
Planned orders 

Plnnd orders 
Plnd open, [ëAval L Jstar t Finish jMateriai |Descriptio n [Orde r Quanlity |B a [Typ e [Planned order jOrdeiJPr o P r 
02/16/2QS8 
a2,'16/2IDa8 
a2,'i6/2oa8 
Q2,'16/2088 

G2,'16/2888 

02/17/2008 [Sy2B/2G8 3 95F10 S 9 5 fJRG-A 
92/17/2888 82/20/288 3 95F1Q a 95NRG- A 
82/17/2888 82/28/288 8 95F1Q 8 9 5 NRG-A 
82/17/2888 82/28/288 3 95F1Q a 9 5 NRG-A 
92/17/2888 82/28/2Q8 3 9508 8 9 5 NRG-A 

CS PP8 1 81546 
CS PPa i 6154 7 
es PP8 1 61543 
CS PP8 1 61549 
CS PPQ 1 61558 

95Pr 95S 

95PT 95S 

95PT 958 

95PT 95S 

95PT 95S 

Un nombre de 299 ordres planifiés ont été convertis dans des ordres de production. 



ANNEXE IX 

ACHEMINEMENT DE S ARTICLE S 

Chemin de navigation: SAP menu - Logistics  -  Production  -  Shop  Floor  Control  - Goods 

Movements -  Goods  Issue 

Entrer le numéro d'usine et le numéro du dépôt. Cliquer le bouton « To Order ». 

Enter Goods Issue: initial Screen 
D Ne w Item To Reseivation... To Orider... WM Parameters,,. 

Document Date i 0 2 / 1 8 / 2 Q 0 8 i Posting Date ["s2/l8t'20G8(g ) 

Material Slip 

Doc.HeaderText i 
1 

Defaults for Document Items, ••'' 

Movement Type 

Plant 
Storage Location 

1251! 
1 1 

J95PTI 
|l0O 1 

i 

Spécial Stock [ 
Reason for Movement 

• SuggestZer o Line s 

! 

Entrer les numéros des ordres pour le produit semi-fini et cliquez le bouton « Adopt + 

Détails ». 

IHB-Refe 

Order 

ence; Order 

SLoc S  By-Prd s 

1GGÏ3Ï26 10 G 1 

1G0312/ 

'Ï8G3Î2Ê 

J1GG312Î 

^ |1Q 8 

î ]prG G 11 
3 JL 1 00 J  __ ^ 

[TGDSTGGJ ^ l Ë P r i i 
Find res 

Materia 

Plant 

;erv'atlons,. ' 

1 1 
95PT 

Requirement Date \ 

By-Pror 

HHIZ 
^ [Q 

Jucts 1  1 

Op. sel . 

n 
n 
n 
n 
n 

_̂_ ^ j 

Fis 

n 
n 
n 
n 
n 

i 

1' 

E 

Exten det 

n
n 

n 
n 

n 

îHKii^ 
AdoptJ^"petalls \^ 
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Postez les quantités proposez par le système. 

Enter Goods Issue: New Item 0001 

M 
Movement Type 

Material 

Stock Matenal 

Quantib/ln ,  ' 

UnitofEntr^ 

Î 2 6 1 | G I fo r orde r 

I95R38G 
1 

[3GG 

1 
1 

L B | 

95 Oats 

Plant 

Batch 

Reser\/atlon 

li^Pj] 

|57G77 

Stor. Loc. 

Ilï 

TQQ 1 

^nFis 

Cliquer sauve. 

:3'^.i>â?-liiwaaMamiii. 
©(a©iBff i j ta i :S î3 i3a^[^i ( i 

Enter Goods Issue: Overtiew 
• m  G> To Resen/ation., 

Posting Date; 

To Order,. 

!Q2/18/20G8i 

Items , ' 
Itein Quanti^ / EU n Matena l Pln t SLo c Batc h R e flv l S  S 

BUn Materia l Description Reser'/.No . It m Fi s 
:;LB ;:95R38 a 1 Î3QG 

5G 

51:1 

6 1G 

7l i7 

95PTi iie Q ,261 
195 Oats 

LB 95R42 0 

95 Wheat Gerrn 
LB 95R32 0 

95 Cinnamon 

57B77 1 

iLB ,95R37 0 

95PT 10 0 

95PT 10 0 

,95PT: :18 e 

1261 

57077 

195 Nutmeg 
LB 95R33 0 95PT 10 0 

57877 

57877 

il 3 

261J 

1 

liFJ" 
2 

31] 

311 

i ! 

(-] 

U 
95 Cloves 

GAL 95R36 B |95PT' ilB G 
95 Honey 

GAL 95R30 0 

57877 

;57077 ,6 
95PT 1G G 

261 

261 
195 Canola 57077 



ANNEXE X 

CONFIRMATION D E LA PRODUCTIO N 

Chemin d e navigation : SAP  menu  -  Logistics  -  Production  -  Shop  Floor  Control 

Confiirmation - Enter  -  For  Order 

Entrer le première ordre et cliquez « Enter ».  Confirmer l'ordre en sauvant. 

® r ~ ~ " " — — f i <i y : e !3 © ^ s [Kl (1 i s Î3 a © • H lE! (B ŒT 
., :  ̂ ^̂ i fr,^ ^  .  ,  ^  ^  ^  ,  _ 

Confirmation of Productwn Order Create :  Âctual Data 
s Good s movements ^:^ 

Order 1GG3126 

Material Number 95S20 G 
Stajtu s : R  E L P  R C G  M P S M,û,N C S ETC 
95 Dough NRG-A 

Confirmation Type,,- ' 
O Partia l Confirm. ®  Fina l Confirmtn OAutFIn.Confirm . 0ClearReser/atio n 

Actual Data , 

Yleld to conf 
Confirmed scrap 
Rework 
Reason for Var 

Personnel no. 

Execution start 
Execut. Finish 
Posting date 

Confirm. text 

Current to Confirm Uni t 
5iG8| 

i 

1 

To Confirm 
02/11/2808,13:35:38J 
02/11/2808 13:35:3 8 
02/11/2683 

Aiready Confirmied Total to Confirrn 

f : Lon g Te;tf Exists 

Unit 

Confirmation o f order 1003126 save d 
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ANNEXE XI 

RECEPTION DES PRODUIT S 

Chemin d e navigation : SAP menu  - Logistics  -  Production  -  Shop  Floor  Control  - Goods 

Movements -  Goods  Receipt 

Toujours pour le même ordre et la même usine créez la réception en cliquant sur le bouton 

« Adopt+Details ». 

Goods Receipt for Order: initial Screen 
CCl Adop t + Details 

" ÎJf lT 
To Order. WM Parameters., 

Document Date 

Deliveri'Note 

182/18/2888 

Doc. HeaderText 

Posting Date G2/18/2GG8i 

Defaults for Docu 
Movement Type 
Order 
Plant 
Stor Location 

ment Items ..•• 
1181 
i 

18031261 
^95PT1 

1288 i 

,& J 
Reason for Movement i 
n SuggestZer o Lines 

1 
i 

GR/GI S l ip /' 
n Prin t O Individua l Slip 

® lndiv,Sli p w.Inspect.Text 
O Collectiv e Slip 
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Acceptez la quantité proposée par le system en cliquant sur l'icône « Post ». 

Goods Receip t for Order : New items 0001 
m 
Order 

Plant 

Material 

Stock Material 

Ordered 

Received 

Quanti^/ in ,, •' 

UnitofEntry 

Further Information . 

nDel lv. Compl . 

Unioading Poin t 

Text 
Company Code 

1GG3126 

^ 5 P f 9 5 Fitter 
95S2GG 

15G0 

95FS 

Snacker Plant 

5G8 L B 

G 

ILB i 

Movement Type 

95 Dough NRG-A 

Stor. Location 

Batch 

No. ofGR Slip s 

J 
Fiscal Year 

|1G1| GRfor order 

j 

|288 i  StockTyp e ; 

i 

h i 

1 

2G88 

Sauvez. 

-1 ra i © O® n  n-" ^ Q î ^ a 
Goods Receipt for Order Overview 0001 / 0001 
m < 3 T o Order 

Posting Date: 182/18/288 8 

m (S' i 

Items ,  '• 
Item Quantit / 

1 1||50 0 

EUn Materia l 
BUn Matena l Description 

|LB ,95520 0 

95 Dough NRG-A 

Plnt 

^95PT 

SLoc Orde r 
Batch 

200 100312 6 

C 
Re Mv T S  S 

1101 v+ 
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Dans la transacfion MD04 (évaluation du stock) les quantités produites (semi-fini) sont 

affichées. 

Stock/Requirements List: Material List 
l'H^ Selecte d slock/requiremenl s lists ^ :  | Defin e trafflciight , | | Q Exceptio n groups " 

Plant l95PTi 

MRP Controlle r 

95 Fitte r Snacke r Plan t 

FS Controlle r 

~ 
___ 

Light iMateria l 
a ^ 9 5 F 1 Q 0 

rapl5S2H8: 

^ ^ 9 5 R 3 B 0 

CCa|95R42B 

IMRP Area 
95PT 

95PT 
95PT 

95PT 

|Materlal Descriptio n 
95 NRG- A 

95 Dough NRG- A 

95 Oat s 

95 Wheat Ger m 

|A |Suppl y 
11 0 -

6.8 

7,B 

8, G 

1 stR(^iSj[2ndl_J l 
1 1 0 - 1 1 9 -

6.8 6. 8 

7,0 7, 0 

8,0 8  0 

|2 | 3 | 4 i 5 | 6 | 7 | 8 
99 

>• 
1 

[Plant st o | B 

0 C S 

2.686.16 
•«''H 000 L B 

^ . 6 0 0 L B 

lti/iTyp[PT|s 
FERT E 

HALB E 

ROH F 

ROH F 

¥• ItdTJCderc 1 
Pt) no o / 

PD 601 ^ 

PD 002 V  ' 

PD 002 Zi 

Cliquer deux fois sur le produit semi-fini pour avoir le plan de production. 

Stock/Requlrements List as of 13:45 Hrs 
Show Ovetview Tree o 

m Materia l i95S2BS 95 Dough NRG-A 

MRP area I95PT 

Plant 

_J 9 5 Fitter Snacker Plant 

i95PT MRPtj'pe  |£D | MaterialT/p e HflLB Uni t LB \S 

S 
^ 

A Dat e MR P e MR P élément data 
§ 0 2 / 1 1 / 2 0 0 8 Stoc k 
gG2/18/2l308 OrdRe s 95F1Q 0 
gQ2/1S/2G0S OrdRe s 95F1Q 0 
g02/18 /20Q8 OrdRe s 95F1G Q 
g 8 2 / 1 8 / 2 0 0 8 OrdRes;95F1G e 
g 0 2 / 1 8/2008 ;OrdRe s 95F 1 QO 

Rescheduli £ j ] R | i i [ £ 3 i £ Ê L _ Available 

500-
500-
500-
500-
50B-| 

qly 

o j k 

m 

2,500 
2,000 
1 ,500 
1 ,000 

500 
0 , 

Répétez la procédure pour le produit fini. 
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ANNEXE XII 

CREATION D'U N ORDRE DE VENTE 

Chemin d e navigation : SAP  menu  - Logistics  -  Sales  and  Distribution  -  Sales  -  Order 

Create 

Entrer le type d'ordre et les données organisationnelles, puis cliquez « Enter ». 

n 4  V "cj ' H 

ôf eate Sales Order: initial Screen 
j C D Creat e with Référence ^  Sale s ^  Ite m oven/iev', ' ^  OrcJerin g party 

Order Type pR ^ S t a n d a r d Orde r 

Organizational Dat a 

Sales Organizatio n i95FS| 9 5 Fitter Sales 

Distribution Ctianne l D I Direc t 

Division _ 

Sales Ot̂ fice 

ŜB̂  Snac k Bars 

Sales Grou p 
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Entrer le client qui fait la demande le matériel et la quantité. Cliquez sur « Enter » et ensuite 

Sauvez. 

.̂  ' IY 
aQ^Q^îi i ië] mm 

Create Standard Order: Wverview 

g i g g ^^ ' [Eor te ^ 
standard Orde r 

Sold-to part y 

Ship-to part y 

PO Number 

1296 

296 

LIV001 

Netvalue 6,8G0,0 Q US O 

95 Health Express 13293G Brie r Ct. / LIvonla I';II48152 [ Q j 

95 Health Express 132930 Brier Ct, / Livonia Ml 48152 

: PO date i 

Item ovëtYiew ' i te f e détai l Ôrdsn'n g party 'Procûremeri f ^  "  Shlp'pTng Reaso n for rejecfion 

Req. dellv.date 

D Complèt e div , 

Delivery block 

Blllingbloc 

Paymentcj 

Paymentte 

Order reas( 

Sales are a 

02/19/2008: ^elIver.Plant 

Total Weight 

:S Volum e 

1 ,80 0 L B 

0 00 0 

Bllling block 

Paymentcard 

Paymentterms 

Orderreason 

I l Pricin g date 

J Ex p date 

0001 Payimmediatelyw/ o Incotemrr s 

02/11/2008 

1 
FOB Receivin g Dock 

' i 

95FS /  D I / S B 95FitterSales , Direct , Snack Bars 

Ail items 

Item [lïlateria l 
lQ95Fie0 

forder Quantlt y JS U 

25 CS 
|s JDescnption 

95 NRG-A 
Icusto jltC a jDG I 

TflN 
JHgLvIt iDJFIrstdat e jpln t jCrc y 

D 02/19/2068 95P T US D 
JfJet_pnce_ Iper | U ,  1 

249,00 1  C S 
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ANNEXE XIII 

CREATION DE LA LIVRAISO N 

Chemin d e navigation : SAP  menu  -  Logistics  -  Sales  and  Distribution  -  Shipping  and 

Transportation -  Outbound  Delivery  -  Create  - Single  Document  -  With  Refierence to  Sales 

Order 

Entrer le numéro d'ordre et le point d'expédition. Cliquer « Enter ». 

U eate Outbound Delivery 

z ^ ^ Quantitie s ^  Weigh t ^  Pickin g 

Shipping point 95SP 

Sales order data,,- ' 
Sélection date 
Order 

82/19|'2GG8|[^ 
2 

From item |  J 
To item 1 

Cliquer sur l'onglet « Picking »  et entrer la quantité demande. Ensuite pressez le bouton 

« Post Goods  Issue ». À la fin sauve le document. 

\W.\ Outboun d Deiivery 80000001 : Overview 

i¥|[c^[Qi p r p i c î H p i n i i  rposi|OoodsIssue ] 
Outbounddeliv 8000000 1 DocumentDal e :02/19l'2G08[2 . 
Shiptopartif 29 6 | ? i | 9 5 Health Express / 32930 Bner Ct/Linonia l»1 l 4815 2 

j p e m O v e i v t e v s f , ^ ^ ^ ^ ^ Loadin g ,  Transpor t ,  Statu s Ovaivlaw Good s Movemeiil Data 

PickDatemme 02/19/200 8 DB;GO i OvrlIPickStatu s C  FuHypIcke d 
Warehouse No i  OverallWMStatu s N o WMtrnsford reqd 

Ail llem» 

[ 
D 

Itm Iblalerid l jpin l [sLrjc|Delr « 0 ^ ju n jPicke d Qty jij n ÎBatc h 
1fl -gSFIO B 95P T 30 0 2 5 C S 2 5 C S 

\BM 
U^ 

ijsiag Dat e ÎMal l | 
02/19/2003 00:80 : 

v'al Type JDescriptiûn 
95 NRG.A 
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Pour voir l'état des documents allez dans : Environment -  Document  Flow. 
& 

Outbound Cieliver v Edi t Got o Extra s Environmen t Subséquen t Function: 3 Sv;E;ter n Hel p 

'^ M Ship-Tû Parl y 
^ 

Change Outboun d Deliver y J Miateria l Master Data 

F fS^l^lS ^ 
".•/ailability' 

'.'lock 

I ^ub:5taric e Report s 

Document Flovv' 

^ss 

F7 

L'état des documents est affiché. 

"•'•^'-'l'i^^mr-r'Tfr^,, fTs^r (è Qî3aa HE 
Document Flo w 

I H  statu s overview I  (Scf  Dispia y idocurnent Sen/ic e documents i  [Jfl -y  Aijdltiona l links 

Business partner 000000029 6 95 Health Express 

^ ^ I  [M3 ! S is 
Document 
^ ;i3'itarrd"ar^^o7de7Ô0ÏÏd000ÏÏôr~ ^ 

On Status 
02.n 1/2003 Complete d 

'^ ( 3 1= ^ Outbound Deliverj r 0080000001 02.'11/200 8 Bein g processed 
-gis, Q Pickin g request 20080211 i"J  02/11/200 8 Complete d 

0 G D goods lssue:delvy 4900000114 "  02/11/200 8 complèt e 
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ANNEXE XIV 

FACTURATION 

Chemin d e navigation : SAP  menu  - Logistics  - Sales  and  Distribution  -  Billing  - Billing 

Document - Process Billing  Due  List 

Entrer l'organisation de vente et ensuite cliquez le bouton « DisplayBillList ». 
»-,.••-,•»:^ .  ~  ™ , n- i , ,  , „ ,  , , ,  „̂ ™, „ , „ .,..,.,„„, , , , , 

Maintain Billing Due List 
( ^ DisphayBII U Ist Ë J Displa'A'ariant s --——^f'-

Sélection i Default Data , , Batc h and Update 

BlllingData , ' 
Bllllng Date from 
BillIngType 
SD Document 

|02/11/200¥1 

1 

1 1 

to 
to 
to 

j02/19/2008| 

i i 

Organizat Data / 
Sales Organization 
Distribution cliannel 
Division 
Shipping point 

p5Fsg) 

n 
J 

to 1  n 
to 1  1 
10 n n 

Customer Data / 
Sold-To Parti' 
Destination countr / 
SortCriterion 

i t o 
1 .to :i ] 

] t o , _ _ _  _  ^  • <> 

Documents to be selected 
Hûrder-related 
Dlntercompany Billing 

0Deliven/-related 
D N o docs with billing block 

n Rebate-relate d 
D Doc s with SES Status 

Cliquez sur le bouton « Individual billing  »  document. 

Maintain Billing Due List 
; [X ] [ ^ | j ^ j | ( g | | â | |W | |B , | lB . | j " ^? i |Ç fe : |R ! ' : ! | g j |H | jS | | moivldualblllln g documen t 1 | Collective blllln g documen t \\  Collectiv e liillln g docionlln e | 

l ^ l s |BICat|S0rg , |BilllngDat e |Sold-t o p^BilI T JDstc|Documen t |DChl|l > |DocCa|Addres£JSold-t o part y |Sold-toLoc|shP t |Blllin g Dat e 
M g L :95F S 02/11/200 0 29 6 F 2 U S 8000000 1 :D I :S B :J 2737 6 9 5 Health Expres s Livoni a 95S P 02/11/200 8 

]BIII:| sta t 1 
F2 ^ 

t 
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Entrer dans la transaction VL02. 

ènP Easy Access 
n . ! 

Entre le numéro d'expédition et choisissez le chemin : Environment  -  Document  Flow 

© 
Outbound Deliver v Edi t O'enie' i Heade r Iter n Environmien t Syste m Hel p 

Partners 

Change Outbound Deiifer y 
^ Quantitie s £^ ^ Weigh t Picking V? Docurn e 

Deliver/ ^GQOQGOI 

Material Master Dat a 

Changes 

Document Flow ,  Ctrl+F 6 

Transportation Inf o w 

Oiutbound Deliver / Monito r 

Substance Report s 

El 

L'état des documents est affiché. 

Document Flow 
H statu s oven/ie w •5^ ' Dispia y documient Ser^/ic e documents [| B •>'Additiona l link s 

Business partne r 000000029 6 9 5 Health Expres s 

^ F ^ ! (^  1  Q^ i 
Document 
"^ D  Standar d Order 0000000002 

L 2 L _ i  status _ _ _ L 
02/11/2008 Complete d 

•^ [T ) i4 > Outbound Deliver/0080000001 02/11/2008 Complete d 
13 Pickin g request 20080211 ^  02/11/200 8 Complete d 
[ i l G D goods issue:delw 4-900000114" 02/11/200 8 complèt e 

y g l Invoic e 0090000001 _  02/11/200 8 
0 Accountin g document 0090000000 02/11/200 8 No t cleared 
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ANNEXE XV 

RECEPTION DU PAIEMEN T 

Chemin d e 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 
Process open.items 

Document Dat e 

Posting Dat e 

Document Numbe r 

Référence 

Doc.HeaderText 

Clearing tex t 

Bank dat a ,„.-' ' 

.û.ccount 

Amount 

Bank charge s 

02/11/2GG8 

G2/11/2GG8 

Type 

iPeriod; 

1 

DZ Company Code 

Currency/Rate 

Translatn Date 

Cross-CC no. 

Trading part.BA 

95FS| 

USD [ 

' J 

1GGG0G 

6GGG 

Value dat e | 

Text 

1 
1 

j 

Business Area 

Arnountin LC 

LC bank charges 

Profit Center 

J Assignmen t 

~i 

1 
1 

Open item sélection ,' • 
Account 
Account Type 
Spécial G/Lind 
Pmntadvice no. 
n Distribut e byage 
• Automati c search 
• invoic e Summar/ 

• othe r accounts 
0 Standar d Ois 

Additional sélections 
® None 
O Amount 
O Documen t Nurnber 
O Postin g Date 
ODunning Area 
O Other s 
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Sauvez le document ^ . 

Post Incoming Payments Process open items 
o Distribute diff. Charge offdiff, ^  Editin g options 0  Cas h Disc. Due Create Dispute Case 

/Stapdâtïi ; Partial pmt :  Res.ltem s ,  Withhidgta x 

Account items 296 95 Health Express 
Document DjDûcumjM^tlP Bus D ay , 1 U  S D G ro s s fc, : ,5 s li d i s c n t j  C a i li 
90888600 R V 82/1 1 /2888 8 1 8 

Une confirmation est générée. 

6 088,8 8 

^ Documen t 1400000000 was posted in company code 95FS 

Dans la transaction VL02, chemin : Environment - Document  FIOM>,  l'état des documents est 

affiché. 

Document Flovtf 
^ H  Statu s overview <S^/'  Dispia y document Service documients m y' Additional links 

Business partner 000000029 6 95 Health Express 

•^ E l Standar d Order 0000000002 
"^ I B tr-Outboun d Deliver y 0080000001 

Si Pickin g request 20080211 

02/11/2008 Comiplete d 
02/11/2008 Comiplete d 
02/11/2008 Complete d 

El G D goods issue:del'vv 4900000114 02/11/200 8 complèt e 
Y Q  Invoic e 0090000001 02,i'11/200 8 

iQ'Accountîng document 00900000CiÔ 02/ i 1/2008' Cleared 
' yfiV i 
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