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Introduction générale :

La maintenance joue un role primordial dans le bon fonctionnement d'une entreprise, elle veille a
assurer la disponibilité, la fiabilité, la durabilité des équipements et des installations nécessaires a
la production. Sans une bonne gestion de maintenance, les arréts de production, les cotits €levés
des réparations correctives et les pertes de productivité peuvent rapidement s'accumuler, affectant
la rentabilité de l'entreprise.

Au fil du temps, les techniques de maintenance ont évolué pour s'adapter aux exigences croissantes
des entreprises, la planification de la maintenance est devenue une étape cruciale dans la gestion
des activités de maintenance, elle se base sur une bonne circulation des flux physiques et
d’informations, assurés par une bonne logistique au niveau de 1’entreprise.

La logistique, englobe 1'ensemble des activités telle que la gestion des stocks, le transport, la
manutention, l'entreposage et la distribution des marchandises, une logistique efficace permet
d'optimiser les différents cofits, une réduction des délais de livraison, une amélioration de la qualité
du service client et de minimiser la rupture des stocks.

La logistique et la maintenance sont étroitement liées, dans ce contexte, une bonne logistique
facilite la mise a disposition rapide des pie¢ces de rechange, des outils et des équipements
nécessaires a la maintenance, elle permet ¢galement de planifier et ordonnancer les interventions
de maintenance de maniére efficiente, en optimisant les déplacements des techniciens et en
minimisant les temps d'immobilisation des équipements.

Cependant, ’assurance d’une performance optimale de 1’entreprise se base sur la coordination
étroite entre ces deux services, qui est I’objectif principal de notre étude, qui se résume en une
question clé : peut-on améliorer la fonction logistique pour assurer I’amélioration de la fonction
maintenance ? Et comment le faire ?

Pour remédier a ce probléme, nous avons mis en place un tableau de bord de performance pour le
service maintenance de l'entreprise Coca cola, en utilisant des KPIs pertinents soigneusement
sélectionnés. Nous avons choisi de nous concentrer sur les données de Coca cola, car cette
entreprise avait récemment introduit de nouveaux indicateurs clés de performance (KPIs) qui
étaient d'un grand intérét pour notre projet. A la différence de Cevital, Coca cola avait besoin d'aide
pour analyser et calculer ces KPIs. Nous avons utilisé 1'outil de business intelligence POWER BI

pour ’interface de notre tableau de bord.



Nous aborderons dans ce projet, les principales notions théoriques initiantes au domaine industriel
dont la maintenance, la logistique, la performance de ces derniers et les moyens d’amélioration
passant par les différentes étapes de la conception de notre outil et 1’utilisation des résultats pour
une meilleure exploitation des données.

Le premier chapitre initie la fonction maintenance en détail et son role dans 1’organisation de
I’entreprise et sa contribution a I’amélioration de la performance.

Le deuxiéme chapitre a pour but de mettre en évidence la fonction logistique et sa contribution
pour I’amélioration de la fonction maintenance et I’importance de la coordination entre les deux
services.

Le troisiéme chapitre introduit le suivi de la performance a traves les KPI donc il traite les bases
de choix des indicateurs et leur exploitation en les introduisant dans les tableaux de bord, le
chapitre détaille les différentes méthodes de construction des tableaux de bord ainsi que les
principales étapes a suivre.

Finalement le quatriéme chapitre détaille les indicateurs de performance choisis, la conception
pratique de notre tableau de bord, les outils utilisés, 1’analyse et I’exploitation des résultats pour
répondre a notre problématique de départ qui est I’amélioration de la performance de la fonction

logistique pour assurer I’amélioration de la fonction maintenance.



Chapitre I : La maintenance industrielle



Introduction :

La maintenance est une fonction cl¢ de I'industrie moderne, elle englobe l'ensemble des activités
visant a assurer le bon fonctionnement des équipements et des installations industrielles.

Le role de I’activité maintenance est d’assurer la disponibilité, la fiabilité et la maintenabilité des
équipements [3] la maintenance contribue a maintenir la productivité, a réduire les cotts dans le

souci de satisfaire les clients.
I.1 La maintenance industrielle :

I.1.1 Définitions de la maintenance industrielle :
Selon la norme NF EN (13306 :01 2018) :La maintenance est 1'ensemble des actions techniques,
administratives et de management durant le cycle de vie d'un bien, destinées a le maintenir ou a le

rétablir dans un état dans lequel il peut accomplir la fonction requise [7].

I.1.2 Les formes de maintenance :
Dans la définition de la maintenance, on retrouve deux mots cl€s : maintenir et rétablir. Le premier
se réfere a une action préventive et le second se réfere a l'aspect curatif (correctif).
Les différentes pratiques de maintenance sont regroupées principalement en deux grandes
catégories :

A. La maintenance corrective :

C’est une maintenance déclenchée suite a une défaillance, donc apres que la panne se produise,
elle englobe la maintenance curative qui est une maintenance visant a corriger la cause racine
d’une fagon profonde et palliative qui est une maintenance présentant un dépannage temporaire.

B. La maintenance préventive :

C’est une maintenance réalisée dans le cadre de la prévention des défaillances qui se devise a son
tour en : maintenance systématique suivant un échéancier et maintenance conditionnelle dépendant
de I’état du bien en question, et la maintenance prédictive consiste a utiliser des données et des
analyses prédictives pour déterminer les défaillances éventuelles avant qu'elles ne se produisent.
Il convient de noter que les actions de maintenance corrective ne peuvent pas étre completement
¢liminées dans les systémes de production. Pour remédier a cela il existe une nouvelle forme de
la maintenance appelée la maintenance améliorative qui a pour but d’améliorer les moyens de
production, elle comprend la réalisation de modifications, de changements et de transformations
d'équipements. Cette derniere est suivie d’une recherche économique sérieuse, nécessaire pour
assurer la rentabilité du projet. La figure 1 illustre les types de maintenance et les événements

déclencheurs.
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Figure 1 : Diagramme synthétise les types de maintenance [7]

I.1.3 Choix d’une politique de maintenance :

Le choix du type de maintenance dépend généralement de plusieurs facteurs dont :

- Type de défaillance : nouvelle, cyclique ou aléatoire.

- L’aptitude du personnel de maintenance.

- La connaissance des colits de maintenance (colts directs, colts indirects,
investissements).

- De I’organisation du travail (méthode, préparation, planning, pi¢ces de rechange, moyens
d’investigation, etc.).

La figure 2 illustre le processus du choix du type de maintenance, dont les facteurs prépondérants

sont I’incidence de la panne sur la production ou la sécurité en termes de cofits de la panne.
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Figure 2: Politique de maintenance

I.1.4 Le role de la maintenance dans ’industrie :
La maintenance jour un rdle trés important dans 1’industrie car elle assure la continuité de la
production en appliquant les principes de streté de fonctionnement qui est définit par la norme
AFNOR étant I’ensemble des propriétés qui décrivent la disponibilité et les facteurs qui la
conditionnent : disponibilité, fiabilité, maintenabilité.
A. La disponibilité des équipements :

Selon la norme NF EN 13306 (juin 2001) la disponibilité est 1’aptitude d’un bien a étre en état

d’accomplir une fonction requise dans des conditions données, a un instant donné ou durant un
intervalle de temps donné, en supposant que la fourniture des moyens extérieurs nécessaires est
assurée.

B. La fiabilité des équipements :

Selon NF EN 13306 (juin 2001) La fiabilité est accomplir la fonction requise des biens
(équipements, infrastructures, etc.), dans des conditions données, durant un intervalle de temps
donné.

C. La maintenabilité des équipements :

_La maintenabilité selon NF EN 13306 (juin 2001) est dans des conditions données d’utilisation,
aptitude d’un bien a étre maintenu ou rétabli dans un état ou il peut accomplir une fonction
requise, lorsque la maintenance est accomplie dans des conditions données, en utilisant des

procédures et des moyens prescrits.



I.1.5 Comment optimiser la maintenance industrielle avec NIL et la TPM :

Le NIL et la TPM sont parmi les solutions de la maintenance préventive les plus adoptés par les
industries [12] :
A. Le NIL :

Le Nil signifie : nettoyage, inspection et lubrification, ces actions sont régulierement réalisées dans

le plan d'entretien préventif de plusieurs entreprises.

Un nettoyage régulier permet la propreté de 1'équipement dans le but de réduire 1'accumulation de
saleté et tout dépot de matériau inutile qui peut entraver le bon fonctionnement de I'appareil et

favorise I’inspection visuelle.

Une inspection réguliére peut contribuer a minimiser les temps d'arrét imprévus et les cofits
associés a la maintenance corrective en détectant les défauts de surface, les fissures, les signes de

corrosion. . .etc.

Une lubrification réguliere permet de prolonger la durée de vie des pieces et réduire les cofits de

maintenance en réduisant la fréquence de remplacement des picces.
B. LaTPM :
La TPM (production totale et maintenance) est une pratique qui a pour objectif d’améliorer la
disponibilité de I'équipement, de réduire le temps d'arrét et d’augmenter la productivité.
Elle comprend la maintenance préventive, I'amélioration continue, la formation des employés et

la participation de l'opérateur a la maintenance de 1'équipement.

Bien que TPM vise principalement a prévenir les défauts et a améliorer la fiabilité de 1'équipement,
il peut également inclure des activités de maintenance corrective pour résoudre le défaut et réparer
le dispositif défectueux. Cependant, I'entretien correctif n'est pas 'objectif principal du TPM.
Dans l'ensemble, bien que la TPM puisse inclure des activités de maintenance corrective, ce n'est

pas une méthode de maintenance corrective, mais comme méthode de maintenance préventive.

I.1.6 Principales normes liées a la maintenance :

L’ensemble des normes liées implicitement ou explicitement a la maintenance sont regroupées
dans Systéme de Management Intégré (SMI) qui comporte en particulier les normes :

- ISO 9001:2015 (Qualite).

- ISO 14001:2015 (Environnement).

- IS0 22000:2018 (Sécurité Alimentaire).

- ISO 45001:2018 (Sécurité).



Elles ont pour objectif principal I’amélioration continue de la performance globale d’une entreprise
en assurant le bon fonctionnement des différentes fonctions tel que la maintenance et optimiser la

démarche de certification ISO.

I.1.7 Principaux défis que rencontre la maintenance dans ’industrie :

Etant donné que la maintenance est une fonction trés importante et qui englobe la gestion de
plusieurs aspects elle est confronté a des défis qui peuvent étre classés en plusieurs catégories
[20].

A. Défis techniques :

Selon le dictionnaire francais un défi technique désigne : "probléme technique difficile a résoudre"

il peut se manifester en plusieurs images tel que :

e Complexit¢ des équipements : La complexit¢ des équipements augmente
proportionnellement avec la modernité et le développement technologique, ce qui rend
leur maintenance plus difficile. Par exemple, les équipements électroniques et
informatiques nécessitent souvent des compétences spécialisées pour étre réparés.

e Vieillissement de I'équipement : Les équipements vieillissants nécessitent souvent plus
d'entretien, ce qui peut étre coliteux et prendre du temps. En outre, il peut étre difficile
de trouver des picces de rechange pour les équipements plus anciens.

e Fiabilité¢ de 1'équipement : Certains équipements peuvent étre congus de telle manicre
qu'ils ne peuvent pas étre facilement réparés. Par exemple, certains équipements

¢lectroniques sont scellés de maniére a ne pas pouvoir étre réparés.

B. Défis organisationnels :

e Gestion des colts :

La maintenance peut étre colteuse, surtout si elle est effectuée de maniére réactive. Les
entreprises doivent trouver un équilibre entre les colits de maintenance et les colits des
temps d'arrét non planifiés.

e Planification de la maintenance :

La planification de la maintenance peut étre difficile car elle doit étre coordonnée avec
les opérations de production. Par exemple, il peut étre difficile de trouver le temps
nécessaire a I'entretien des équipements lorsqu'ils sont utilisés en permanence.

e Gestion des compétences :

Les compétences nécessaires pour effectuer la maintenance peuvent étre difficiles a
trouver. Par exemple, certains équipements peuvent nécessiter des compétences

spécialisées qui ne sont pas disponibles au sein de l'entreprise.



C. Défis réglementaires :

e Respect des normes de sécurité :

Les entreprises doivent respecter les normes de sécurité pour la maintenance. Par
exemple, ils doivent s'assurer que les travailleurs sont correctement formés et équipés
pour effectuer I'entretien en toute sécurité.

e Respect des réglementations environnementales :

Certaines formes de maintenance peuvent avoir un impact sur I'environnement. Par
exemple, I'élimination de certains types de déchets d'entretien peut étre réglementée.
e Respect des normes de qualité :

Les entreprises doivent respecter des normes de qualité pour s'assurer que les
équipements sont entretenus de maniére a assurer un fonctionnement optimal et la
satisfaction des clients.

Ces défis peuvent varier selon l'industrie, le type des équipements et les spécificités de

chaque I’entreprise [5].

1.1.8 La GMAO dans ’'industrie :

La GMAO ou plus précisément la Gestion de la Maintenance Assistée par Ordinateur désigne un
programme informatique permettant de mémoriser 1’historique des différentes interventions qui
ont pu étre réalisées sur un ou plusieurs équipements, permettant de programmer et de suivre les
activités du service maintenance sous les 3 aspects : Technique, Budgétaire et Managérial.

Les industriels 1’utilisent pour assister quotidiennement les activités de maintenance, en
adéquation avec la nouvelle technologie (applications de mobilité et de tragabilité).

Le logiciel assure la totalité des taches (génération des demandes d’intervention, ordres de travail,
des plans de la maintenance préventive, gestion de la pi¢ce de rechange, génération des demandes
d’achat de la piece de rechange et des équipements, suivi des différents indicateurs de

performance) et lancement automatique des taches de maintenance préventive et corrective.

I.1.9  Gestion des risques liés a la maintenance :
La maintenance des équipements industriels est une activité critique pour assurer leur bon
fonctionnement et leur fiabilité. Cependant, elle présente des risques pour les personnes, les
machines et I’environnement. Par conséquent, ces risques doivent étre pris en compte et des
mesures de gestion des risques doivent étre mises en place pour assurer la sécurité et la pérennité
des équipements et du personnel. Les risques liés a la maintenance peuvent étre divisés en plusieurs

catégories :



A. Les risques liés a la qualité :

Englobe la dégradation de la qualité des équipements due a des défauts de conception, de
fabrication ou de maintenance.

B. Les risques pour la sécurité :

Sont liés aux pannes d’équipement, aux accidents industriels, aux incendies ou aux explosions

C. Les risques environnementaux :

Peuvent étre éliminés en utilisant des équipements respectueux de I’environnement, en éliminant
correctement les déchets et en respectant les réglementations environnementales.

La maitrise des risques est essentielle pour assurer la sécurité des personnes, des équipements et
de I’environnement. Il s’agit d’évaluer les risques potentiels, de mettre en place des mesures
préventives pour réduire ou éliminer ces risques, de surveiller les équipements et d’évaluer
régulierement les procédures de maintenance. De plus, la gestion des risques doit étre intégrée

dans la stratégie globale d’une organisation pour assurer la qualité et la sécurité des opérations.
I.2 Organisation de la maintenance de ’entreprise :

I.3.1 La maintenance de I’entreprise :
La maintenance est majoritairement un service intégré dans la production, et donc aujourd’hui la
maintenance est au cceur de toute activité industrielle, posant un enjeu majeur de productivité et
de compétitivité des entreprises, donc 1’établissement du processus de maintenance est un facteur

clé pour la réussite de cette derniére.

1.3.2 Décomposition processus de maintenance :
La maintenance englobe plusieurs taches a accomplir et plusieurs objectifs a atteindre. Elle vise a
exploiter les ressources existantes pour améliorer les systémes et les équipements, comme le

montre la figure 3 suivante :
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Figure 3: Mode¢le entrée sortie de la maintenance dans I'entreprise [25]
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1.3.3 Le processus de la maintenance :
Un processus de maintenance est un enchainement d'étapes organisées et planifiées pour
assurer le bon fonctionnement et la disponibilité des équipements, des lignes de production
ou des systemes.
Le processus de maintenance relie les differentes fontions de I’entreprise afin de satisfaire

les besoin de la production comme le montre la figure 4 ci-dessus:

Processus de pilotage ﬂ\
Y ;

Besoins et W
' satistaction
attentes Processus de maintenance :
du client

du client

h 4

Ressources

Gestion Service

humaines &

- o ; ; Logistique
tinancicre intormatique

techniques

Figure 4 : Présentation processus de maintenance selon iso 9001 [7]

1.3.4 Les avantages du processus de maintenance :
La décomposition du processus des activités de maintenance sous forme de processus présente
plusieurs avantages :
- Identifier clairement les activités a réaliser.
- Lister les entrées et les sorties de chaque activité.
- Mettre l'accent sur les liens entre les acteurs (ou les unités de travail au sein de votre
entreprise) et les activités.
I.3.5 La réussite du processus de maintenance industrielle :
Pour assurer le bon fonctionnement du processus de maintenance, il est nécessaire de prendre les
points suivant en considération :
- Politique de maintenance.
- Identification des moyens critiques.
- Fourniture des moyens nécessaires.
- Moyen humains.
- Moyens matériel, y compris pi¢ces de rechange.
- Planification des opérations de maintenance.

- Surveillance, mesure, analyse et amélioration.
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Conclusion :

En conclusion, la maintenance industrielle est cruciale pour assurer la continuité de la
production, minimiser les colts d'arrét et garantir la satisfaction des clients. Elle permet
d'optimiser les performances des équipements industriels tout en prolongeant leur durée de vie,

assurant ainsi la compétitivité des entreprises.
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Chapitre II La logistique et la maintenance industrielle



1.4 Introduction :

De nos jours, Les entreprises sont soumises a de fortes contraintes de temps et de disponibilité, la
gestion des opérations de maintenance des véhicules, des machines, des équipements de
maintenance, des équipes et la gestion du stock de pieces détachées représente un enjeu majeur et
doit étre optimisée pour que I’entreprise reste compétitive et réponde aux attentes de ses clients.
La logistique vient comme solution pour répondes d’une maniére efficace aux attentes du service

de maintenance.
II.1 Logistique :

II.1.1 Historique de la logistique :

La logistique trouve ses racines dans I'histoire militaire, puisqu'elle consistait a I'origine a gérer le
mouvement des troupes et leur ravitaillement. On cite souvent la définition d’origine militaire : «
la logistique consiste a apporter ce qu’il faut et quand il faut ».

Une bonne gestion logistique a permis aux soldats d'étre plus performants et de garder une

longueur d'avance sur leurs adversaires [8].

I1.1.2 Définition Logistique :

Selon la norme AFNOR (norme X 50-600) dit de la logistique qu’elle est une fonction « dont la
finalité est la satisfaction des besoins exprimés au latents, aux meilleurs conditions économiques
pour D’entreprise et pour un niveau de services, les besoins sont de nature interne
(approvisionnement de bien et de services pour assurer le fonctionnement de I’entreprise) au
externe (satisfaction des clients). La logistique fait appel a plusieurs métiers et savoir-faire qui

concourent a la gestion et a la maitrise des flux physique et d’informations ainsi que des moyens.
y Yy

I1.1.3 Le role de la logistique :

La logistique se caractérise par une intégration de différentes fonctions ou activités liées a la
circulation des mati€res, en-cours et produits, qui vise a la réguler afin d'améliorer le service et/ou
d'en abaisser les colits. La figure 5 ci-dessus représente les questions stratégiques exprimant le role

de la logistique.
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Figure 5 : Le role de la logistique

I1.1.4 Systéme logistique :

Un systeme est défini comme « un ensemble de processus, de pratiques organisées visant a assurer

une fonction définie ». Un systéme logistique est donc un ensemble de processus, de moyens et de

pratiques visant a assurer la fonction logistique [29].1l se décompose ainsi :

A. Décomposition par fonction :

La structure du systeme logistique selon la fonction est essentiellement basée sur les principales

taches logistiques. L’accent est mise sur les fonctions opérationnelles (approvisionnement,

fabrication, distribution) d'une part et sur les fonctions de support d'autre part.

La figure 6 ci-dessous représente la décomposition du systéme logistique par fonction :
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Figure 6 : Décomposition de systéme logistique par fonction [20]
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B. Décomposition par le processus :

La décomposition par processus se fait comme illustre la figure 7 ci-dessus :

Processus de management

Strategies, Méthodes, Conmmumication, condle, Audit. ...

Processus de support {liés aux fonctions d’appui)

Achats, Transport, Transit, Logistique, Gestion des retours, Maintenance, RH, Finance, ST, QHSE, Projess...

b Processus de réalisation (selon le czeur de metier de lentreprise) »
Activité d’approvisionnement Activites de fabrication Activités de distribution

Gestionde [ demande, SRM & Achat Fabrication, Stockage des encours & produits finis, Manutention, Transpor,, CRM & Distribution,
Manutention Transport, Stockage mat. & cons. i

Figure 7: Décomposition du systéme logistique par processus [20]

I1.2 La chaine logistique :

Le concept de chaine logistique a pris une importance croissante dans le monde des entreprises
depuis les années 1980. La chaine logistique est un systéme complexe qui regroupe les entreprises,
les fournisseurs, les transporteurs, les distributeurs et les clients finaux. Elle est fréquemment
percue comme un ¢lément clé de la compétitivité d'une entreprise, car une gestion efficace de la
chaine logistique permet de réduire les cotts, de satisfaire davantage les clients et d'améliorer la
qualité des produits et des services. La chaine logistique mondiale ou globale est souvent plus
complexe que la chaine logistique interne, car elle implique des acteurs situés dans des pays
différents, avec des reglements, des lois et des cultures différentes. Elle nécessite donc une
meilleure coordination et une communication efficace entre les différents acteurs afin d'assurer

une gestion optimale de la chaine logistique [24].

I1.2.1 Les maillons de la chaine logistique :

A. L’achat :
Acheter est le premier maillon de la chaine logistique il assure la disponibilité des maticres
premiéres. Il comprend la passation des commandes, la réception et la vérification des livraisons,

ainsi que la gestion des stocks

Achat direct et indirect : La gestion des achats se divise en deux types, 1’achat direct et indirect :
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e [’achat direct : concerne les marchandises destinées a étre consommées directement
dans la fabrication d’un produit.
e [’achat indirect : concerne les matieres non destinées a étre consommeées directement

dans la fabrication d’un produit.

B. L’approvisionnement :

L’approvisionnement est en relation directe avec ’achat, il consiste a identifier les besoins en
quantité de matiere premicre a acheter et aux délais de livraison de cette derniére en prenant en
compte des prévisions de production, il comprend la sélection des fournisseurs et méme la
réception des livraisons.
e Le processus d’approvisionnement : Le processus de gestion des approvisionnements

se compose principalement de quatre étapes :

- La création de la demande d’achat

- La création de la commande d’achat

- Laréception

- Le contrdle de la facture fournisseur.

C. La production :

La production est I’ensemble des activités du processus de la construction du produit a partir de la
matiere premicre.

D. La maintenance :

La maintenance un des maillons de la chaine logistique consiste a maintenir les équipements dans
un état apte a accomplir leurs fonctions requises et assurer la disponibilité et la fiabilité des
équipements.

E. Lavente :
L’ensemble des actions liées a la gestion des contrats de vente et la gestion des commandes et les

relations avec les clients.

F. La gestion des stocks :

L'ensemble des activités liées a 1’entreposage conservation et la gestion des composants et de

produits finis.
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G. La livraison et distribution :

C’est le dernier maillon de la chaine logistique qui relie I’entreprise avec son client a travers
I’opération de la livraison et de distribution du produit fini mais aussi le transport avec ses

différents régimes adéquat [2].

R Flux d’information
Flux de matériaux et de produits Do

Approvisionn Maintenance Gestion des
ement stocks

Figure 8: Schéma représentant la chaine logistique

I1.2.2 Types des chaines logistiques :
Les typologies des chaines logistiques différent selon les propriétés des acteurs qui y

interviennent :

A. Chaine d'approvisionnement globale :

Si les sites se trouvent dans différents pays, on parle de chaine d'approvisionnement globale.

Elle englobe les aspects d'importation et d'exportation tels que les incoterms, les régimes

douaniers, les assurances, les réglementations des pays et conventions [19].

La figure 9 ci-dessous montre un exemple d'une chaine d'approvisionnement typique.

EE

.
\
r

[ pistribution | [ clients |

Figure 9 : Chaine d’approvisionnement globale [19]
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B. Chaine logistique interne :

Si les partenaires appartiennent tous a la méme entité juridique (pays) alors on parle de chaine

logistique interne. La figure 10 ci-dessus illustre un modéle de chaine logistique interne .

. Y

Ressources internes mises
€1 ccuvre p()lll' il(‘ll(‘l(‘!'.. T
vendre,
‘ produire et transporter. *
Foumisseurs E E

”/Hi Ii f?» ~

Figure 10 : Chaine logistique interne [23]

I1.2.3 Flux de la chaine logistique :
La gestion des opérations de logistique se repose sur trois types de flux qui jouent un role essentiel

dans le bon fonctionnement et la coordination efficace des activités logistiques, ces trois flux sont :

A. Flux physique :
Ce sont les mouvements tangibles liés aux stockages des marchandises, le transport du lieu de

fabrication d'origine au lieu de vente.

B. Flux d'information :

Le flux d’information permet de manipuler le flux physique le mieux possible. Il contient de
nombreuses informations qui peuvent aider a anticiper les problémes qui peuvent survenir.
(Références a tous les produits vendus par votre entreprise, des informations sur tous les
prestataires de services impliqués dans la chaine d'approvisionnement, comment les marchandises

sont stockées et transportées d'un endroit a I'autre.).

C. Flux administratifs et financiers :

Il est treés important de savoir comment l'argent circule entre les prestataires de services impliqués
dans la chaine d'approvisionnement. En fait, dans la plupart des cas, les marchandises avec de
longues chaines logistiques traversent de nombreux pays sont régit par des termes, des incoterms,

des conventions et des réglementations différentes.
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I1.2.4 Principaux niveaux décisionnels de la chaine logistique :

Les niveaux décisionnels dans une chaine logistique différent selon 1’horizon de ces derniers (long,

moyen, court ou trés court terme).

A. Le niveau stratégique :

Les décisions stratégiques sont des décisions a long terme liés a la conception tel que la localisation
et la conception d’une usine.

B. Le niveau tactique :

Les décisions tactiques sont des décisions a moyen terme liés a la planification tel que la répartition
des charges entre les usines.

C. Le niveau opérationnel :

Les décisions opérationnelles sont les décisions a court terme li¢é au pilotage des flux et
I’ordonnancement tel que I’organisation de la production d’un atelier.

La figure 11 ci-dessous illustre les différents niveaux décisionnels [9] :

Horizon Décisions Niveau Exemple de décisions

([ ( 1 ) r-Localisa‘ﬁonetcongepﬁond’uneugine

long terme Conception Stratégique - Conception d'une llgne de production
L\ _ J ) | - Conception d’un réseau de distribution )
[ ( B ) r-géparﬁﬁongechargeenhelesusines

terme Planificati i - Passage en 3 équipes
e L\ .:“ e J Ty J1= Rncotﬁ'es a la sous-traitance )

(( ) "\ ( -Lancement d’ordres de production )

court terme Pilotage de flux - Commande de réapprovisionnement

| J | - Livraison d’un entrepit

Y J
U Opérationnel p

N
- OEamsa tion de la production d’un atelier

Ordonnnm:emen} - Affectation dynamique des machines
/| -Organisation d’une tournée de livraison

trés court terme

\_ L

J

Figure 11: Différent niveaux de décision dans la chaine logistique [9]

I1.3 Management de la chaine logistique :

Selon Mentzen et al (Mentzen et al, 2001) [17] définissent le supply chain management comme «
la coordination systémique, stratégique des fonctions opérationnelles classiques et de leurs
tactiques respectives a I’intérieur d’'une méme entreprise et entre partenaires au sein de la chaine
logistique, dans le but d’améliorer la performance a long terme de chaque entreprise membre et de
I’ensemble de la chaine ». Cette définition est générale centrée sur I’entreprise, et considere donc
le cas d’une entreprise qui appartient a plusieurs chaines logistiques, ce qui est souvent le cas dans

I’économie mondiale actuelle.
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I1.3.1 Les défis d’optimisation d’une chaine logistique :

L’optimisation de la chaine logistique n’est pas une opération facile suite a des contraintes

journalieére qui peuvent interrompe la procédure et a plusieurs défis que nous pouvons citer [2] :

La qualit¢ de I’information : De nombreuses informations relatives a la gestion des
opérations sont inexactes, incertaines ou inconnues, telles que les temps de disponibilité et
de transport estimés, les pannes de machines, I'absentéisme, les gréves et les problémes de
matieres premieres.

Les décisions peuvent avoir un impact sur de nombreux départements de l'entreprise
concernée, entrainer des problémes de concurrence et des indicateurs de performance, et
affecter le comportement global gagnant-gagnant, les problémes de confiance, les
problémes de sécurité, le partage et la diffusion d'informations. Les critéres de performance
et de qualité sont antagonistes en raison des différents acteurs concernés : actionnaires,
clients, employés

Il y a une multitude de systémes de production et de distribution différents qui doivent étre
considérés avec leurs hypothéses particuliéres ce qui nuit & P’existence de solution
générique pour les outils d’aide a la décision

Diversité des systémes de transport et de distribution.

Chaine logistique incompléte : Pour améliorer la qualité de service, il est nécessaire d aller
au-dela de la chaine logistique interne en considérant les clients des clients et les

fournisseurs des fournisseurs.

II.4 Logistique et maintenance :

I1.4.1 L’interaction du service maintenance avec les autres services :

Pour assurer ’accomplissement des taches du service maintenance, ’entreprise se caractérise

par une structure organisationnelle permettant une meilleure relation entre ce dernier et les

autres services .La figure 12 ci-dessous montre I’interaction du service maintenance avec les

autres départements de I’entreprise :
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Figure 12 : Interaction de la maintenance avec les autres services

I1.4.2 L'interaction logistique-maintenance : un levier de performance pour
I'entreprise :

La logistique contribue a mieux planifier les activités du service maintenance (planification,
interventions, prévision...etc.) dans le souci de minimiser les interruptions de production. Un
soutien logistique permet également 1’approvisionnement en moyens humains et matériels
nécessaires a toute intervention de maintenance d’une part[4].
D’autre part, Assurer la disponibilité des pi¢ces de rechange et offrir une solution pour maintenir
des niveaux de stocks appropriés et a éviter les surstocks et/ou les ruptures de stock.
Toutes ces actions contribuent a une augmentions significative la productivité de l'entreprise,
l'efficacité opérationnelle et réduit les colits de maintenance. La figure 13 ci-dessus montre les

principales interactions entre les deux fonctions :
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Planification préventive.
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ngrovisionnement en temps réel
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J

Gestion des stocks N
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Coordination des livraisons.

P

Prévision d’achat des piéces\

de rechange v
Optimisation des ressources

< JE

Logistique

Maintenace

[

Figure 13 : Interaction de la maintenance et la logistique

I1.5 Conclusion :

Le soutien logistique joue un role primordial pour assurer le bon fonctionnement de toute
entreprise disposant d’un service dédi¢ a la maintenance, et cela en garnissant la disponibilité des
moyens humains (personnel) et matériels (équipements de réparation, moyen de
manutention...etc.) dans le temps et I’endroit prévus pour une amélioration des performances de

I’entreprise.
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Chapitre III : Mesure de performance et construction du tableau de bord



Introduction :

La mesure et I’amélioration de la performance passe par la conception ou adoption d’un outil
d’animation, pilotage et de gestion (tableaux de bord [10]) qui se repose sur des indicateurs de

performance soigneusement choisis adéquats aux besoins et a I’activité de 1’entreprise.

I1.6 La performance :

Lorino (1995) [16] assimile la performance d’une entreprise au couple valeur / coft, la valeur
correspondant au montant de revenu que les clients sont préts a sacrifier pour bénéficier d’un bien
et les colits aux ressources « détruites » pour assurer la production d’un bien. Lorino propose une
seconde définition plus générale sur ce qui peut étre caractérisé de performant : « tout ce qui, et
seulement ce qui, contribue a atteindre les objectifs définis ».

La performance c’est I’aptitude d’un acteur ou d’une organisation a atteindre ses objectifs d’une
facon optimale plusieurs concepts sont liés a 1a notion de la performance et ils sont regroupés dans

le triangle de la figure 14 ci-dessous :

Objectifs

Pertinence [/ N\ Efficacité
/

y N
/ D
/ Performance

Moyens Efficience Résultats

Figure 14 : Triangle de la performance [13]

La définition du concept de la performance globale se décline avec le concept de pertinence,

d’efficacité et d’efficience.

III.1.1 Suivi de performance :

Le suivi ou le contrdle de performance [12] est le processus de collecte de données pertinentes et
de suivi des résultats pour évaluer les performances d'un individu, d'une organisation ou d'un
systtme. Comme il contribue a l'amélioration continue d'une entreprise, les mesures de
performance peuvent é&tre quantitatives : elles sont quantifiables (ratios, chifftes,
pourcentage...etc.), comme le colit de maintenance, des délais de livraison...etc. Qualitatives :

elles sont mesurables comme la satisfaction client, la fidélisation...etc.
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I11.1.2 Types de performance :
I1 existe plusieurs types de la performance, chacun ayant ses propres caractéristiques et avantages
: organisationnelle, opérationnelle, individuelle, collective, financiére, économique, sociétale et

environnementale.
II1.2 Les indicateurs de performance :

I11.2.1 Définition des indicateurs de performance :
Les indicateurs de performance sont un ensemble d'informations mesurable ou calculable efficace
pour évaluer et quantifier le niveau de réussite et la performance d'une entreprise, d'un projet ou

d'un processus spécifique. Ils permettent une vision claire et concise de la performance [10].

I11.2.2 Fonction des indicateurs de performance :
Les indicateurs de performances ont plusieurs fonctions :
- Suivi d’une action, d’une activité, d’un processus.
- Evaluation d’une action, d’une activité, d’un processus.
- Diagnostic d’une situation, d’un probléme, veille et surveillance d’environnement et de

changements, et donc le positionnement continu de la performance.

I11.2.3 Type d’indicateurs de performance :
La classification des indicateurs de performance se divise en deux types :

Une classification temporaire selon le cycle de vie du projet et une classification fonctionnelle

selon le domaine d’usage. La figure 15 ci-dessous représente le classement a base de la temporalité.

Indicateurs

Indicateurs P
d'e a

d’effets a
court terme

Indicateurs de
contexte

Indicateurs de réalisations

Temporalité

Figure 15 : Types indicateurs de performance [27]
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Les entreprises peuvent mesurer les indicateurs de performance en cinq domaines fondamentaux :
Sécurité, Qualité, Colt, Délai, moral des employés et environnement (SQCDME). Le tableau 1
présente une définition de chaque domaine. L’utilisation des KPIs du SQCDME est une approche
de Kaizen utilisée dans les intervalles a courts termes comme ils peuvent étre utilisés dans le cadre
de processus d'amélioration continue afin de maintenir et d'améliorer les performances de

l'entreprise sur le long terme.
Le tableau 1 ci-joint explique les types d’indicateurs selon la classification fonctionnelle :

Tableau 1 : Classification fonctionnelle des indicateurs
Types Définition Exemple
Mesurent les performances des  Les jours non travaillés pour cause

Sécurité salariés et des équipements sur le d'accident, le taux de Fréquence
9

plan de la sécurité. des accidents

Mesurent la qualité des produits '
Taux non-conformité et non

Qualité ou des autres services de ' ‘ '
. satisfaction clientéle
l'entreprise
Mesurent la performance de Cott de maintenance
Coiit

'entreprise par rapport aux couts .
prise pat rapp Cot de production globale

Mesurent les performances de Délai traitement de commande

Délai l'entreprise en ce qui concerne le

. oo Délai de livraison
respect des délais de livraison

Mesurent la motivation et la Taux d'absentéisme et le Taux
Moral employé ) )
satisfaction des employés d'engagement des employés

Mesurent la performance

environnementale d'une entreprise . .2 .
Consommation de I’énergie

Environnement en mesurant la réduction de tout

. o Utilisation de maticre premicre
impact sur I'environnement de ses

activités et de sa production.
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I11.2.4 Caractéristiques des indicateurs de performance :

Un indicateur de performance doit étre :

- Pertinent.

Mesurable.

Fiable.

- Facile a utiliser.

- Réactif.

- Aligné avec la stratégie de 1’entreprise.
- Comparable.

- Distinct.

Les indicateurs dans I’industrie moderne satisfaits la propriét¢ SMART :

Les objectifs SMART ont pour objectif de définir des buts et des indicateurs de performance clés

(KPI) de maniere efficace et facile a communiquer.
SMART est un acronyme qui signifie :

- Spécifique : L'objectif doit étre soigneusement identifi¢ afin que toutes les parties concernées
comprennent exactement ce que leurs attente sont susceptibles d'engendrer.

- Mesurable : L'objectif doit étre mesurable afin que les résultats puissent étre contrdlés et évalués
a l'aide d'indicateurs de performance clés

- Atteignable : L'objectif doit étre atteignable et réalisable avec les ressources disponibles.

- Réalisable : 1'objectif doit étre réaliste et s'aligner sur les objectifs stratégiques de l'entreprise.
-Temporel : 1'objectif doit €tre limité dans le temps et avoir une durée, de sorte que les résultats

puissent étre controlés et évalués au fil du temps.

II1.3 Le tableau de bord :

II1.3.1 Définition des tableaux de bord :

Selon la norme ISO 9001:2015, le tableau de bord est défini comme un "outil de pilotage
permettant de mesurer I'efficacité des processus et de surveiller la performance de I'organisation".
Il est utilisé pour suivre les indicateurs clés de performance et permettre une prise de décision
éclairée. La norme NF X 50-091 propose une définition similaire : "un tableau de bord est un
ensemble d'indicateurs clés de performance permettant de mesurer l'efficacité d'un systéme, d'une

organisation ou d'un processus".
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II1.3.2 Réle d’un tableau de bord :

Les objectifs d'un tableau de bord sont multiples et peuvent varier en fonction des besoins

spécifiques de 1'organisation. Voici quelques exemples courants [1] :
A. Piloter :

Il permet donc de piloter de maniere proactive les indicateurs de performance en se basant sur des

données concrétes permettant ainsi 1’obtention d’une vue d'ensemble de la situation.
B. Animer :

Il permet l'animation d'un groupe ou d'une équipe en fournissant une vue partagée des indicateurs
de performance et des objectifs communs, tout en affichant les données de manicre claire et

accessible.

C. Organiser :
Il contribue a l'organisation en rassemblant les informations pertinentes au méme endroit et en les

présentant de maniére structurée et synthétique.

I11.3.3 Les caractéristiques du tableau de bord de gestion :

Les caractéristiques qui distinguent les tableaux de bord de performance sont les suivantes [6] :
A. Clarté :

Un tableau de bord de performance doit générer des informations claires et bien structurées.
B. Synthése :

Un tableau de bord de performance doit non seulement étre clair, mais en plus ne pas comporter

d’¢lément superflu.
C. Mise ajour:

Un tableau de bord de performance doit toujours mis a jour pour assurer la pertinence des résultats.

D. Comparaison avec les concurrents :

I1 est crucial de comparer les résultats a celles des concurrents sur la base des données accessibles
a des externes, afin de pouvoir déterminer sa position et avoir une idée plus claire de ses résultats.

E. Comparaison avec le budget :

Une bonne budgétisation est également un must.
F. Pertinence :
Il ne peut contenir que les indicateurs fiables et pertinents.

G. Facilité la source de données :

Doit étre existante et faible avec des délais de traitement court.

H. Rapidité d’établissement :
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La rapidité doit primer sur la précision.

I11.3.4 Les différents types de tableaux de bord :
A. Tableau de bord de gestion :

Un tableau de ce type est un tableau qui affiche les principaux indicateurs nécessaires pour un
gestionnaire ou un manager, lui permettant de gérer les activités de l'entreprise. Son ¢élaboration
est assurée par le directeur général, le chef de projet ou le directeur.

B. Tableau de bord stratégique :

Outil de pilotage a long terme, également appelé par certains auteurs (Tableau de bord prospectif),
ou tableau de bord €équilibré (en anglais, Balanced Scorecard ou BSC). Ce type de tableau a pour
objectif de traduire le ou les projets du chef d’entreprise en un ensemble cohérent d’indicateurs de
performance et de pilotage.

C. Tableau de bord des opérations :

En tant qu'un outil de gestion a court terme, il permet de suivre 'avancement des plans d'action
créés par les responsables des opérations, atteindre les objectifs de l'entreprise et mesurer la
performance et prendre les mesures correctives essentielles.

Ce type de tableau de bord permet de mettre le coté opérationnel au service de la stratégie,

permettant de valider et d'adapter la stratégie [18].

I11.4 Méthode de conception d’un tableau d bord :

L’¢établissement d’un tableau de bord peut se faire en suivant différentes méthodes. La littérature
managériale propose différentes méthodes pour construire les outils de pilotage dans une

entreprise. Parmi ces différents outils, nous distinguons [31] :

A. La méthode OVAR :

(Objectifs, Variable d’Action, Responsables), cette méthode consiste a déterminer, pour un
objectif donné, toutes les variables d’action et les indicateurs correspondants. Les étapes de cette

démarche sont résumées dans le schéma dans la figure 16 suivante :
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Définir les ~ Définir les

e - Variables
ObJeC'Elti,/”’” e _d'action
4 N
~ ACT | Plan
\
Do Résponsable

" Indicateurs

Figure 16 : Méthode OVAR

B. Méthode GIMSI :

(Généralisation de ’acces aux Informations décisionnelles en s’appuyant sur une Méthodologie
d’inscription Systémique facilitant I’expression des Individualités de 1’entreprise) ; c’est une
méthode congue pour traiter en 10 étapes toutes les phases du projet décisionnel tableau de bord.
Elle prend en compte les attentes et les besoins essentiels du manager exécutif, et de son équipe.

Cette démarche se déroule comme indique le tableau :

Tableau 2 : Etapes d la méthode GIMSI

Identifier I’entreprise et son environnement

Identification

La définition des objectifs, Construction du tableau de bord, Le
Conception choix des Indicateurs, La collecte d’informations, Le systéme de
tableau de bord

Le choix du progiciel, Intégration et déploiement
Mise en ceuvre

Audit du systeme
Amélioration continue
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C. La méthode JANUS :

JANUS est un acronyme qui résume les principes des étapes de la méthode expliqué dans la figure
17 ci-dessous :

Analyser les besoins des Unifier les modes
utilisateurs. Architecturer de représentation.
les réseaux des Utiliser ces modes.

tableaux de bord.

JANUS

Jalonner toutes les Normaliser les Structurer la mise en
étapes de mise en place différentes mesures de ceuvre du tableau de
du tableau de bord. performance. bord.
Justifier d’un cadre Normaliser les Situer le tableau de
pour I’action liens entre performance bord au cceur du
opérationnelle. et pilotage management.

Figure 17 : Méthode JANUS

II1.5 Les étapes de conception d’un tableau de bord :

La conception d’un tableau de bord de performance passe par plusieurs étapes principalement [6] :

A. Identification de I’entreprise et le secteur cible :

Avant de commencer la conception de 'outil il est primordial d’identifier les objectifs, les
processus et les écarts d’activité de I’entreprise, et le secteur ciblé, par la suite 1’analyse de sa
structure organisationnelle et ses missions.

B. Collecte des données :

Identification des informations nécessaire a la construction des indicateurs :

Cette phase a pour objet de valider le cadre de référence a I’intérieur duquel les indicateurs
trouveront une signification du point de vue de I’action.

En effet, tout indicateur doit étre alimenté par un ensemble d’informations pertinentes afin de lui
donner le critére d’indicateur constructible. D’abord il faut vérifier 1’existence des données, les
délais de leurs obtentions, ainsi que le degré de fiabilité, puis tracer le schéma de cheminement de
I’information, et de préciser les sources internes ou externes des données nécessaires pour produire
I’indicateur (par exemple, le nom des bases de données sources du systeéme opérationnel, des

rapports, ...etc.)
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C. Détermination et choix d’indicateurs :

L'identification des objectifs clés de 1'entreprise est une mesure fondamentale pour déterminer les
indicateurs de performance pertinents. Les objectifs sont clairement définis et alignés sur la
stratégie globale de 1'entreprise. Cependant, il est tout a fait possible d'utiliser un indicateur pour
déterminer un objectif, Par exemple, si l'entreprise souhaite améliorer la satisfaction de ses clients,
elle peut définir l'indicateur de satisfaction de la clientéle comme un objectif a atteindre et
déterminer les actions a entreprendre pour améliorer cet indicateur.

Dans certains cas les écarts peuvent €tre un facteur important a prendre en compte lors de la
sé¢lection d'indicateurs clés de performance pertinent pour mesurer la performance de I'entreprise.

Tableau 3 : Paramétres des indicateurs choisis

1ére colonne 2¢éme colonne 3éme colonne 4éme colonne
Quel est cet Quel estle but de cet = Quelle est la formule Quelle est sa
indicateur ? indicateur ? mathématique ? catégorie ?

D. Précisions des parameétres et des caractéristiques des indicateurs choisis :

Il s'agit de définir précisément et a décrire correctement les indicateurs retenus et a préciser leurs
parametres, leur représentation et leur agencement sous une forme évocatrice. C’est une étape
fondamentale et complexe qui commence par exposer en détail l'indicateur et préciser les valeurs
mesurées et les parametres tels : la périodicité, la formule de calcul, objectif, unité utilisée, valeur
de référence et I’intérét de chaque indicateur choisi. Puis, préciser la forme visuelle a I’aide d’un
tableau des indicateurs retenus comme le montre le tableau 3 suivant :

Il s’agit de déterminer les indicateurs pertinents pour I’entreprise qui refléte la situation, la
performance et dégage des informations permettant une amélioration.

E. Design du tableau de bord :

Cette étape consiste a définir le design du tableau de bord par I’agencement des indicateurs en
panoramas et sous une forme évocatrice.

Le tableau de bord est essentiellement une image générale de la situation. Un tableau de bord peut
étre construit et présenté de plusieurs facons qui doit étre adaptable, et assez spécifique.

F. L’informatisation et la réalisation du systéme de production du tableau de bord :

Pour concevoir un systeme performant de tableau de bord, il faut extraire et consolider les données
sources multiples, produire et présenter des indicateurs visuellement attrayant et de fagon
interactive et en temps réel, dans un délai acceptable, pour I’ensemble des utilisateurs, ce sont des

capacités assurées par I’informatisation
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Pour assurer cela, il existe plusieurs types de systemes informatisés de production de tableaux de
bord. Chacun a sa fagon, une interface dynamique entre 1’utilisateur et ses données, par exemple :
les tableurs adaptés tel que Comme Excel, Lotus, Quattro, ou les systémes divers qui permettent
de développer un systeme informatisé de production de tableaux de bord ou utiliser un systéme
qui existe déja et le personnaliser comme : Google Apps script, Google data studio, Microsoft
Access Base de données, Java script, ...etc.

G. La mise en ceuvre :

La mise en place progressive du systéme de tableau de bord comprend l'installation parall¢le de
systemes informatisés, la formation des utilisateurs et I'ajustement des mécanismes de gestion.
L'objectif de ce processus est de fournir progressivement des tableaux de bord au management et
de les intégrer dans son travail quotidien. La réussite de cette étape est essentielle pour assurer une
mise en ceuvre réussie du systéme de tableau de bord. Les propriétaires et administrateurs de
systémes doivent constamment s'adapter au changement, que ce soit au niveau du contenu, de la
présentation ou du format du tableau de bord. Les mentalités des utilisateurs évoluent également,

tant en termes de culture de suivi que de raisonnement.

I11.4 Conclusion :

En conclusion, les entreprises s'efforcent d'améliorer leurs performances et d'atteindre leurs
objectifs prédéfinis en utilisant des outils d’aide a la décision tels que les tableaux de bord, ces
derniers permettent de mesurer la performance en se basant sur des KPI choisis soigneusement,

offrant ainsi une meilleure projection des résultats.

34



Chapitre IV : Conception du tableau de bord et amélioration de performance



Introduction :

Le suivi et I’amélioration de la performance se fait par plusieurs outils et I’un de ces derniers est
le tableau de bord de performance, qui est un outil d’aide a la décision important pour la
visualisation des KPI soigneusement choisi et le control de I’état actuel de I'entreprise en temps
réel, sa conception passe par plusieurs étapes en exploitant différents outil tel que power BI et
EXCEL. Ce chapitre détaille la conception pratique du tableau de bord dédié a I’entreprise Fruital
Coca-cola et cela suite a plusieurs facteurs principalement la disponibilité des données et I’ intérét

apporté par I’entreprise aux indicateurs proposées.

Nous présentons ainsi les données que nous avons collectées pour notre projet. Ces données
incluent les temps de production, des pannes, la planification de la maintenance préventive, et ses
plans d'actions. Toutes ces données ont été stockées dans des fichiers Excel pour une analyse

ultérieure.

IV.1 Détermination du service cible :

Le service de maintenance veille a assurer la continuité de la production au sein de l'entreprise,
tout en garantissant la disponibilité, fiabilité et maintenabilité des équipements de production. Il
accomplit cette tiche en effectuant des actions correctives et/ou préventives, et en engageant des

ressources humaines, matérielles et financiéres.

Une collaboration étroite avec le service logistique est essentielle pour rendre le service
maintenance plus performant, cela passe par une coordination entre 1’ensemble des éléments qui
garantissent le bon déroulement de I’intervention (révision, réparation, diagnostic ...etc.) dans les
meilleures conditions. Une communication fluide et efficace entre les équipes est également un
parametre important. Le tableau de bord proposé est spécifiquement adapté aux besoins de ce
service, offrant une vision globale de la gestion des ressources et la planification de la maintenance

par des indicateurs clé de performance.
IV.2 Détermination et choix des indicateurs :

IV.2.1 Choix des indicateurs :
Au courant de notre stage au niveau des deux entreprises (Fruital Coca cola et Cevital SPA),
effectué¢ au service de maintenance, et aprés analyse des modalités du fonctionnement de ce
dernier, nous avons cerné les besoins et les difficultés rencontrés quotidiennement, une proposition
initiale d’indicateurs est faite pour répondre aux attentes des responsables du service dans le souci

d’améliorer la performance de maintenance.

36



Le tableau 4 suivant regroupe la premicre sélection des indicateurs ainsi que leur définition. Les

objectifs, le calcul numérique et leur catégorie sont dans 1I’annexe C :

Tableau 4 : Liste des indicateurs

L’indicateur

Définition

Moyen temps du bon
fonctionnement (MTBF)

Le temps moyen du bon fonctionnement entre les pannes
d'un équipement.

Taux de défaillance

(@)

Le taux de défaillance représente la fréquence des
défaillances d’équipement.

Moyen temps de réparation
(MTTR)

Le temps total passé a effectuer toutes les réparations de
maintenance corrective divisé
par le nombre total de ces réparations.

La disponibilité fonctionnelle
“intrinseque ¢’
Di

La proportion de temps pendant laquelle un systéme ou
un équipement est opérationnel par rapport a la durée
totale incluant les temps de fonctionnement et de
réparation.

Niveau de stock

Le niveau de stock désigne la quantité¢ de marchandises,
de produits finis ou de pieces de rechange détenue par une
entreprise a un moment donné.

Temps moyen de réponse

Est un KPI qui mesure le temps moyen nécessaire pour
répondre aux demandes de la maintenance ou aux
demandes de la logistique.

Plan de maintenance
Conforme
(PMCO)

Analyse la conformité suivant le programme que vous
avez initialement établi.

La disponibilité opérationnelle

(DO)

Est une mesure qui évalue la capacité d'un systéme, d'un
équipement ou d'une ressource a étre opérationnel et
disponible pour effectuer sa fonction prévue lorsque cela
est requis

Taux d'indisponibilité des
pieces de rechange

Représente le temps pendant lequel les pieces de rechange
nécessaires a la maintenance ne sont pas disponibles. Cela
inclut la disponibilité opérationnelle, le temps nécessaire
pour commander des pieces de rechange ou pour les
réapprovisionner, ainsi que le temps nécessaire pour gérer
les retours de pieces de rechange défectueuses.

Taux de conformité de
commande et de service.

Est généralement utilisé¢ pour mesurer la qualité du
processus de commande et de livraison d'une entreprise. Il
permet de déterminer dans quelle mesure les commandes
sont traitées conformément aux exigences des clients et
aux normes de qualité de l'entreprise.
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Taux de réussite des
interventions de maintenance

KPI mesure le pourcentage d'interventions de
maintenance réussies par rapport au nombre total
d'interventions de maintenance effectuées.

KPI mesure le pourcentage des opérations logistiques
réussies par rapport au nombre total des opérations
logistiques

effectuées.

Taux de réussite des
opérations logistiques

KPI mesure le pourcentage des opérations logistiques
réussies par rapport au nombre total des opérations
logistiques effectuées..

Précision de l'inventaire net de
I'entrepot

La précision de l'inventaire sur la base de l'inventaire total
lors de la comparaison des compter avec le nombre de
systeme.

Le nombre d’heures
supplémentaires par rapport
au nombre d’heures normales
travaillées

C'est un ratio entre les heures supplémentaires et les
heures normales par rapport aux équipements,

-il permet d'identifier les problémes potentiels liés a la
gestion des équipements, a la planification de la
maintenance, a la capacité des équipements et a
l'efficacité opérationnelle globale

Le taux de satisfaction des
clients internes

Est un KPI qui mesure le niveau de satisfaction des
utilisateurs internes des services de maintenance et de
logistique, tels que les opérateurs, les techniciens de
maintenance, les ingénieurs et les gestionnaires

1V.2.2 Motivations du choix :

Un indicateur de performance est un moyen de réflexion quantitative des différents défis et

obstacles donc le choix des indicateurs déja effectué¢ se base sur la nature des problémes

répétitifs rencontrés au quotidien de I’entreprise. Le tableau 5 ci-dessus résume les différents

problémes déclencheurs des indicateurs :
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KPI

La disponibilité
opérationnelle
(DO)

Taux
d'indisponibilité
des piéces de
rechange

Niveau de stock

Temps moyen de
réponse

PMC

Taux de réussite
des interventions
de maintenance

Taux de
conformité de
commande et de
service.

Taux de réussite
des opérations
logistiques

Tableau 5 : Probléemes déclencheurs des indicateurs

Probléme déclencheur

Malgré la disponibilité des équipements, nous remarquons leurs
non fonctionnalité a cause des raisons opérationnelles tel que :
I’indisponibilité¢ des opérateurs, ’indisponibilité des piéces de
rechange

Problemes de logistique et de transport

Gestion inefficace des stocks

Mauvaise coordination entre la logistique et le magasin de pieces
de rechange a cause de la réactivité de la réponse

Problémes d’approvisionnement
L’indisponibilité de pieces de rechange
Problémes des délais de livraison

Malgré I’expression du besoin a temps, la durée de réponses est
trés .Ce qui influe sur la conformité du calendrier des activités

Lors d I’arrivé de la date d’intervention de la maintenance
préventive, nous avons découvert la non-disponibilité des PDR
(non réussite des livraisons logistique) ce qui a engendré le non-
respect du calendrier de la maintenance planifié¢ et donc la non
réussite des interventions de maintenance

Nous avons remarqué le nombre des interventions qui aboutissent a
leurs résultats souhaité est petits par rapport au nombre total des
interventions, ceci dépend de la disponibilité des PDR, de la
circulation de I’information ... de la réussite des opérations
logistiques

Lors d I’arrivé de la date d’intervention de la maintenance
préventive, nous avons découvert la non-conformité des PDR
(qualité, quantité, et délai de livraison) a cause de la non-réussite
des opérations logistiques.

La répétions de 1’échec des opérations logistiques a cause des
contraintes humaines, matérielles et financiéres

IV.2.3 Sélection finale des indicateurs de performance :

Pour pouvoir sélectionner les indicateurs les plus pertinents et réalistes nous avons procédé¢ par

étapes :

En premier lieu nous avons communiqué la liste des KPI avec les entreprises concernées, Nous

avons organisé un brainstorming avec les cadres et les responsables du service maintenance,
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Les indicateurs ont ét¢ mis en ordre d’importance par les utilisateurs et les dirigeants, ensuite,
nous avons ¢liminé ceux qui ne répondent pas aux critéres de Faisabilité (manque de données
nécessaires pour le calcul) et Convivialité, et qui ne sont pas Prédictifs ou Evolutifs.

Enfin, I’¢laboration du prototype et I’expérimentation lors de I’implantation du tableau de bord

permettront, avec le temps, de confirmer ce choix initial.

Tableau 6: Séléction finale des KPI

Classe d’un

KPI Uniteé Périodicité KPI
MTBF H Mensuel Qualité
A Panne/H Mensuel Qualité
MTTR H Mensuel Délai
DI % Mensuel Qualité
PMC % Mensuel Qualité

IV.3 La construction du tableau de bord :

IV.3.1 La structuration des données :

A. L’outil utilisé : EXCEL :

Excel est un logiciel de la suite bureautique Office de Microsoft, il permet la création de tableaux,
de calculs automatisés, de plannings, de graphiques et de bases de données, utilis¢ dans les
domaines professionnels et personnels. Nous appelons ce genre de logiciel un "tableur" car il
permet de créer facilement des tableaux de toutes sortes, et d'y intégrer des calculs, et donc

d’organiser et analyser des données de maniére efficace.

B. Analyse et structuration des données :

Cette étape consiste a collecter, nettoyer, organiser, analyser et interpréter les différentes données
afin de pouvoir les exploiter dans le calcul des indicateurs de performance choisis précédemment,

afin de les intégrer dans le tableau de bord pour une meilleure visualisation des résultats.
Donc nous avons procédé ainsi :
e Collecte des données : Nous avons collecté les différents données dans des fichiers
EXCEL de I’historique de I’entreprise dont : 1’historique de production, I’historique

des pannes, les rapports journaliers de production, la planification de la maintenance

préventive, et les plans d’actions de la maintenance préventive qui refléte la
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maintenance réalisé parmi la maintenance planifiée. Les figures 18 et 19 ci-dessous

représentent des exemplaires des fichiers EXCEL de I’historique.

e Nettoyage et organisation des données :

h Date de rédaction H Remplace :
Ligne : : PET 20-18 Date: : i
Shift :6h00- 14h00 Shift :14h00- 22h00 | Shift :22h00- 06h0 ]
- + Consolidé|
Chef de ligne
SKU fer SKU_|2éme SKU| 3 éme SKU ferSKU | 2éme SKU | 3 éme SKU ferSKU | 2éme SKU | 3émeSKU ferSKU | 2éme SKU | 3 éme SKU Total
Format 15L 15L 15L 15L Yolume Litre
Ardme ‘i:o:': ?:l: Coca-Cola c(;;:
Vitezze de h ligne 30000 : 40000 : 40000 30000 40000 | 40000 30000 40000 40000 30000
Production nette Bouteilles 173184 0 0 126192 0 0 170544 0 0 469920 0 0 469920
Pack 6 6 6 6
Production nette Caizzes 28864 21032 28424 78320 0 0 78320
Temps payéz 480 480 480 1440 0 0 1440
empz productif [viin) m L U M L) L M U L m L\ U
Temps d'arréts cumuléz 134 0 0 228 0 0 139 0 0 500 0 0 500
Utilization de a ligne ¢ SKU 72% i #DI¥i0! | ¥DIVIO! 53% #DIVI0! | #DIVI0! % #DIV10! #DIYI0! 65% #DIVI0! | #DIVI0! 65%
Utilization de b igne —
Préformes Sjectées 626 158 180 964 0 0 964
Sauleilessoniiiiosid b R0 sl i s s i
Bouteilles souzrempli 12 10 8 30 0 0 30
a Bouteillez zanz bouchons 5 2 10 17 0 0 17
Bouchons mal appliqué 0 5 0 5 0 0 5
0 Bouteillez mal &tiquetées oy, 35 30 B iy n 0 0 n
. Prélevement de haboratoire NS p ’ 20 30 NN 90 0 0 - 90
Etiquettes 4 \ 310 380 (@ | S 100 0 0 1100
Bouchons 215 1y 10 220 - 545 0 0 545
Perte boizzon 0 0 0 0 0 0 0
Film rétractable 675 500 665 1840 0 0 R.Préforme
Film &tirable 170 120 165 455 0 0
Colle 3 2 3 8 0 0
Etiquettes 173686 0 0 126569 0 0 170978 0 0 471233 0 0 2.sirop
O Bouchons 173451 0 0 126337 0 0 170802 0 0 470590 0 0
Préforme 173927 0 0 126497 0 0 170848 0 0 471272 0 0
I Dédut 9578766 Dédut 9581384 Dédut 9583684
Compteur CO2 . ~ -
IFin SRR13R4. Fin S5R3AR4. Fin SRRAR27N
17 (18 (19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31 Feuil3 4]

Figure 18: Exemple des rapports journaliers de production (document interne de I’entreprise

Coca-cola)
1 AVERTISSEMENT DE SECURITE Du contenu actif a été désactivé. Cliquez pour plus d'informations. Activer le contenu
H21972 i Sx Souffleuse
: = (
A B C D E F G H | J
An I I |Equip Techni |Type de

( n > |Moil-T |Semair ~ Date -1 Ligne |~ Type d'arrets| ~ Temps darrét v |emé ¥ |que | ¥ |Panne | ¥ |Mode de Panne g
P0444 | #58 12 49 1-déc PET 20-18 Equipements 10 Bande Armoire Electrique Réarmement
P0445 &+ 12 49 1-déc PET 20-18 Equipements 5 Convoy Convoy Mécanique Réglage
P0446 | F5F 12 49 1-déc PET 20-18 Equipements 5 Souffle Aliment Mécanique Réglage
0447 |FH5 12 49 1-déc PET 20-18 Equipements 20 Soutire Rinceus Mécanique Réglage
04438 | &5 12 49 1-déc PET 20-18 Equipements 15 Etique Portes Electrique
0449 | &5 12 49 1-déc PET 20-18 Equipements 20 Soutire Caroust Mécanique Réglage
0450 | #5 12 49 1-déc PET 20-18 Equipements 10 Convoy Convoy Mécanique Blocage
P0451 | F5F 12 49 1-déc PET 20-18 Equipements 14 Souffle Aliment Mécanique Réglage
P0452 &5 12 49 1-déc PET 20-18 Equipements 15 Convoy Convoy Mécanique Blocage
0453 | #F5 12 49 1-déc PET 20-18 Equipements 15 Souffle Aliment Mécanique Réglage
0454 | #5 12 49 1-déc PET 20-18 Equipements 15 Soutire Visseus Mécanique Blocage
P0455 | #5% 12 49 1-déc PET 20-18 Opérationels 25 Ameélioration recette
P0456 #F+# 12 49 1-déc PET 20-18 Opérationels 75 Autres 3 fois repassage film
P0457 #H+ 12 49| 1-déc PET 20-18 Opérationels 50 Autres regroupement
0458 | #FH+ 12 49 1-déc PET 20-18 Opérationels 19 Chute bouteilles /Fardeaux
0459 | #F5 12 49 1-déc PET 20-18 Opérationels 25 Autres fardeleuse: relachement de film Bloc
0460 | &5 12 49 1-déc PET 20-18 Opérationels 10 Autres paletiseur: defaut contréle d'emballage
P0461 | #F5 12 49 1-déc PET 20-18 Opérationels 30 Autres paletiseur: defaut de regroupement des fardeg
0462 | #F5 12 49 1-déc PET 20-18 Opérationels 15 Autres soufleuse: manque alemontation de preforme
P0463 | #FH5 12 49 1-déc PET 20-18 Opérationels 10 Amélioration recette
0464 | #F5 12 49 1-déc PET 20-18 Opérationels 10 Autres defausx de surveillence
0465 | &5 12 49 1-déc PET 20-18 Opérationels 7 Autres regroupement

< 2 55 Données Arréts Equipement _ Jour Semaine Mois . .. ® <]

Figure 19: Exemple des rapports journaliers des arréts (document interne de 1’entreprise Coca-
cola)
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Dans la premicre phase nous avons nettoy€ les données collectées en vérifiant la fiabilité¢ des

données, remplissant les calculs manquants et effacant les doublants.

La deuxieéme phase consiste a regrouper les données d’une maniére structurée et compréhensible

dans des tableaux simples et efficaces, et cela en identifiant les variables clé, attribuant des noms

significatifs aux colonnes et créant des catégories logiques pour une meilleure exploitation des

données pour le calcul des indicateurs et une meilleur fiabilité des résultat du tableau de bord. La

figure 20 ci-dessous illustre la structuration simple des données :

A B C D 3 G H I ) K 1

MOIS temps du bon fonction pannes ~ MTBF taux de défaillance A MOIS TEMPS D'ARRET |n paannes |MTTR MTTR(h) |taux de réparation
b JANVIER 20923 207 1,684622 0,593605124 a JANVIER 6814 207/ 32,91787] 0,5486312 1,822717934
b FEVRIER 21487 222 1,613138 0,619909713 b FEVRIER 6660 222 30 0,5 2
E MARS 18692 194 1,605842 0,6227263 cMARS 5962 194| 30,73196/ 0,5121993 1,952364979
H AVRIL 14883 463 0,535745 1,866559161 d AVRIL 12115 463 26,16631| 0,4361051 2,293025179
b MAI 17141 541 0,528065 1,893705151 e MAI 10158 541 18,77634 0,312939 3,195510927
FJUIN 18489 619 0,497819 2,008761967 fIUIN 11977 619| 19,34895 0,3224825 3,100943479
B JUILLET 18001 641 0,468045 2,13654797 |§JUILLET 12999 641| 20,27925| 0,3379875 2,95868913
h AOUT 24959 704 0,590885 1,692375496 h AOUT 13659 704| 19,40199| 0,3233665 3,092466504
SEPTEMBRE 22538 675 0,556494 1,796965126 i SEPTEMBRE 12230 675| 18,11852| 0,3019753 3,311529027%
OCTOBRE 23700 669 0,590433 1,693670886 j OCTOBRE 11785 669| 17,61584| 0,2935974 3,406024609
k NOVEMBRE 21890 707 0,51603 1,937871174 k NOVEMBRE 16050 707| 22,70156| 0,3783593 2,642990654
DECEMBRE 12856 374 0,572906 1,745483488 | DECEMBRE 7893 374| 21,10428| 0,351738 2,843025464

Figure 20 : Structuration des données

A B D E F G H J

prévéntif Total non réalisé % (Déc 2022) |préventif Total réalisé % (Déc 2022) MOIS  [MTTR(h) |MTBF(h) |D fonctionnelle MOIS NS
12,90322581 87,09677419 aJANVIER 0,548631( 1,684622(  0,754335364 aJANVIER (7,96 M
b FEVRIER 0,5 1,613138|  0,763385085 bFEVRIER  [8,07M
Total non réalisé % (Mars 2022) Total réalisé % (Mars 2022) cMARS | 0,512199| 1,605842|  0,758173116 cMARS 8,59 M
17,93103448 82,06896552 dAVRIL | 0,436105| 0,535745|  0,551263056 d AVRIL 847M
e MAI 0,312939| 0,528065|  0,627898458 e MAI 8,46 M
équipement PMC (Déc 2022) fJUIN 0,322482| 0,497819]  0,606873235 fJUIN 8,60 M
SOUFFLEUSE 92,85714286) |§JUILLET 0,337988| 0,468045|  0,580677419 EJUILLEI’ 8,83M
SOUTIREUSE 90,90909091, hAOOT | 0,323366| 0,590885|  0,646304832 hAQUT 9,28M
ETIQUETEUSE 81,25 i SEPTEMH 0,301975| 0,556494 0,64823976| i SEPTEMBRE |9,40 M
Convoyeur a air 100 j OCTOBRY 0,293597| 0,590433 0,66788784/ jOCTOBRE |9,25M
Convoyeur packs & bouteilles 91,66666667 k NOVEM| 0,378359| 0,51603|  0,576963627 k NOVEMBRE (8,84 M
Fardeleuse 80,76923077 | DECEMBY 0,351738 0572906 0,619596125 [1écemsre [s,65m

Palettiseur 83,33333333

Figure 21: Structuration de données
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IV.3.2 Le design du tableau de bord :

A. L’outil utilisé : POWER BI :

Power BI est une plateforme évolutive, unifiée pour la business intelligence (BI) en entreprise et

en libre-service, c’est une solution d'analyse de données présenté par Microsoft. Il permet de
transformer, modéliser et visualiser les données provenant de différentes sources d'une maniére
personnalisée et interactive avec une interface suffisamment simple pour que les utilisateurs finaux
créent leurs propres rapports et tableaux de bord. La figure 22 ci-dessous représente I’outil power

BI utilisé.

X
Power B s
i
Desktop
POWER BI BLOG

i Get data

Keep up to date with the [atest news, resources, and
updates from the Power Bl team.

% Recent sources

FORUMS

Visit the Power Bl Forum to ask questions or interact

B=1 Open other reports Sign in to collaborate and

with other users in the Power Bl community.

share content

Power Bl Pro enables you to collaborate across TUTORIALS

departments and distribute content to your Ready to leamn more about Power Bf?
organization. Sign in or sign up for a free 60-day

trial.

Try free

Sgnin

Figure 22: Power BI [28]
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Construction du tableau de bord :

e Importation des données :

Nous avons importé les données structurées précédemment sous forme de fichiers EXCEL, comme

le montre les figures 23 et 24 ci-dessous :

Fichier Accueil Insérer Modélisation Afficher Optimiser Aide
@ (a3 bE ® [ B [ 4 [A] d&
5] E L) © ¥ < =+ A
Obtenir les Classeur Centre de SQL Entrer des Dataverse Sources Transformer les Actualiser | Nouveau Zone de Plus de
donnéesv Excel donnéesv Server données récentesv donnéesv visuel  texte visuelsv
ol Ouvrir x
wNaoee <
<« -4 > CePC > Téléchargements > fichierr excel ) Rechercher dans : fichierr
22}
Organiser v Nouveau dossier =~ M @
== ~
8s @ OneDrive A Nom Modifié le Taille
B cepC 87 disonibilité fonctionnelle i 10 Ko
e
@] MTTR 10 Ko
B Bureau 8 pmc dcembe 2Ko
[5] Documents 87 pmc equipment 0Ko
&1 Images @5 pmc mars 8ko
D Musique £ table MTBF 9 Ko
B Objets 3D 8] taux de répaaration 9Ko
& Téléchargement:
B Vidéos
i Disque local (C:)
= Disque local (D)
& Réseau
v
Nom du fichier : | MTTR | [Fichiers Excel (axt;* s ddsm:

Figure 23 : Type de ressource des données

Données >

L Rechercher

> BB disponibilité fonct

> B8 MTBF

> BB MTTR

> BB PMC décembre

> BB pmc équippement
> BER preveventif mars

Figure 24: Les données importées

e Visualisation des données :

Nous avons représenté les données importées en faisant appel aux outils de visualisation tel que
les graphiques en courbe, les entonnoirs, les graphiques en anneau. La figure 25 ci-dessus
représente les différents outils de visualisation proposés par POWER Bi :
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MTBF & A : Nous avons opté pour des représentations visuelles différentes pour chaque

Visualisations

Générer un élément visuel

»

[

e E T

FEdRE
H» K M
HHY OEE

M
ot
|l

A

N
&
¢

id » (] © R M
ESmERKE

Figure 25: Visualisation des données

Indicateur de performance illustrées dans les figures ci-dessous

v 8 MTBF
O M™ois
O 2 MTBF
(J 2 npannes
[J 2 taux de défaillan...
[J 2 temps du bon fo...

Somme de MTBF et Somme de taux de défaillance A par Mois
@®Somme de MTSF @Somme de taux de

défaillance 2

Somme de MTBF et Somme de tau

Mois

Figure 26: Données de MTBF

MTTR:

v E MTTR
O Molis
0 > MTTR
(] > MTTR(h)
(J 2 npaannes
[J 3 taux de réparation
(J 2 TEMPS D'ARRET

Figure 27 : Graphique en courbe de MTBF, A

Somme de MTTRI(h) par Mois

Scormme de MT
=3
=

<
=1
ro

Figure 29 : Données de MTTR

Figure 28 : Données de MTTR Graphique en
courbe MTTR

45



V' E disponibilté fonct
0 ) Dfonctionne
0 Mos
(J 2 MTBF{n
0 X MR

g

Figure 30 : Les données de DI

- PMC:

Figure 31 : Graphique en entonnoir de DI

préventif réalisé % VS préventif non réalisé % (Mai 2022)

f ngif redlisé %

préventif réalisé % VS préventif non réalisé % (Décembre 2021)

- Flux de stock :

Figure 32 :L'interface du PMC

90

™ <
@Q’Q KR
D < > L
Q O \ o <
< & >
> Q

FLUX DE STOCKS

m Nombre de piéces entrantes m Nombre de piéces sortantes

Figure 33 : Flux de stock
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e Interface du tableau de bord :

é’@% Tableau de bord de la maintenance préventive

préventif réalisé % VS préventif non réalisé % (Mai 2022) préventif réalisé % VS préventif non réalisé % (Décembre 2021)

Figure 34: Interface du tableau de bord de la maintenance préventive

e Propriété de I’interface :

Tableau de bord

“ Somme de MTBF et Somme de taux de défaillance A par Mois
@Somme de MTEF @ Somme de taux de défaillance )
“ 3 Somme de D fonctionnelle par Mois
ﬂ - -
3
@
2
5
a
|~ B - [ 0 e 000000 |
w
=
£
E 8326
S
3
| ‘
: -
s 2D A O Mo m WP TS o DL B8 N e e e B
— R :

Figure 35 : Interface du tableau de bord

Notre tableau de bord est un tableau interactif et évolutif au fil du temps, il représente les

données en temps réel des 1’actualisation des données.
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Il se caractérise par des filtres comme le montre les figures 35 et 36 ci-dessous :

Y Filtres

/O Recher...

Filtres sur ce visuel

MOIS

est (Tout)

Type de filtre ©
Filtrage de base

)3 Rechercher
Sélectionner tout
a JANVIER

b FEVRIER

¢ MARS

d AVRIL

e MAI

f JUIN

O C

Oooooao

D

O Exiger une sélection unique

Figure 37: Interface de filtre

J000RRaaRa0

;
§

Figure 36: Filtre chronologique

Il se caractérise ainsi d I’option de la souris flottante qui permet de donner les détails en défilant

la souris sur les graphiques, comme le montre les figures 37 et 38 ci-dessous :

Somme de MTBF et Somme de taux de défaillance A par Mois

Somme de MTBF et Somme de tau

e MT8F @Somme de taux de défaillance )

Somme de MTBF 1,62

Somme de taux de défaillance A 0,62

Mois

Figure 38: Option de la souris flottante

Pourcent

Figure 39: Option de la souris flottante
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IV.4 Analyse des résultats obtenus a partir du tableau de bord :

IV.4.1 L’analyse des données graphique :

D’apreés les figures 27 et 28, nous constatons que les graphes présentent une segmentation de quatre
périodes durant 1’année de production 2022 de la ligne PET 20/18 de I’entreprise Fruital Coca-
Cola.
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Figure 40 : KPI MTBF
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Figure 41: KPI MTTR
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Figure 42: KPI niveau de stock
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é’@% Tableau de bord de la maintenance préventive

préventif réalisé % VS préventif non réalisé % (Mai 2022) préventif réalisé % VS préventif non réalisé % (Décembre 2021)

Figure 43: KPI PMC

1¢r¢ période [janvier 2022-mai2022] :

Cette période se caractérise par une fiabilité satisfaisante et stable des équipements de 1.6 H, cela
est di principalement a la réalisation d’une opération de maintenance préventive du mois de
décembre précédent (décembre 2021) d’un pourcentage de 90.1% de maintenance préventive
réalisée et cela grace a,

- Un bon approvisionnement des besoins.

- Une bonne gestion des stocks.

- la disponibilité des ressources de logistique et de maintenance (humaines et matérielles).
Cela, a permet d’avoir une période dont le bon fonctionnement des équipements de production
reflété par une valeur ¢levée de MTBF pendant cinq mois de suite, confirmé par un graphe MTBF
(figure 40), et un taux de défaillance minime représenté par le graphe (taux de défaillance) dans la
méme figure.

En ce qui concerne le MTTR (figure 41), il est d’une valeur proportionnellement faible de 0.35 H
avec une tendance baissiére, qui refléte un petit temps moyen technique de réparation.

Aussi, la (figure 42), nous renseigne d’une disponibilité de la PDR lors des interventions, justifiées
par le niveau de stock.

2¢me période [mai2022-juin2022] :

Une maintenance préventive planifiée, (selon les prévisions et le plan directeur de production) et

réalisée en mi-mai d’un pourcentage 72,07% de I’ensemble des activités de maintenance.
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Il apparait une chute imprévue significative de MTBF de valeur 0.6 H, accompagné d’une

augmentation du taux de défaillance influengant sur le MTTR durant cette période.

Cette tendance observée, est due principalement a I’indisponibilité de la PDR essentielle pour cette
intervention malgré 1’expression des besoins du service maintenance, qui influence d’une maniere

significative sur ’accomplissement de cette tdche (maintenance préventive réalisée a 72,02%).

Les causes d’indisponibilité, probable due a des contraintes logistiques tel que :
- Le non-respect des délais de livraison.
- Le manque de coordination entre les logisticiens et les fournisseurs.

- Une mauvaise logistique des flux d’informations.

3¢me période [juin2022-octobre2022] :

Caractérisée par un MTBF faible de valeur 0.5H et 0.6 H et un taux de défaillance €levé, cela est
caus¢ principalement a I’échec de I’opération de la maintenance préventive du mois de mai et
surexploitation des équipements de production durant cette période (la haute saison de la
consommation des boissons gazeuses), la combinaison de ces deux facteurs a induit une
augmentation des nombres de pannes et par conséquence 1’augmentation de MTTR (temps d’arrét
technique ¢levé) de valeur 0.52 H jusqu’au 0.54 H.

4%me Période [octobre2022-décembre2022] :

Octobre est le début de la basse saison de consommation des boissons gazeuses, ce qui implique

une diminution de I’exploitation des équipements de production, ce qui permet de reprendre une

légere aptitude de bon fonctionnement de ces derniers de valeur 0.6 Ha 0.7 H .

IV.4.2 L’analyse des problémes majeurs par I’arbre des causes :
L'arbre des causes est un outil efficace utilisé pour analyser et déterminer les causes profondes
d'un probléme, dans notre cas, nous avons fait appel a cet outil pour identifier et comprendre les
causes racines de deux problémes récurrents : la non-réalisation de la maintenance corrective a
temps et la non-réalisation de la maintenance préventive dans les délais prévus. Notre choix se

justifie par les avantages suivants [19] :

Identification rigoureuse des causes racines.

- Représentation visuelle des relations de cause a effet.
- Approche hiérarchique des causes par priorité.

- Analyse systémique de I'analyse des problémes.

- Génération d’un plan d'action ciblé pour résoudre les problémes en question.
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En plus des avantages cités précédemment 1’arbre des causes se différentie par rapport aux autres

outils d’analyse similaires étant :

Un moyen permettant de creuser plus en profondeur pour identifier les causes racines spécifiques

grace a son approche plus détaillée et hiérarchisée, en explorant les causes a tous les niveaux tout

en établissant des liens entre elles. Cela permettra I’amélioration de la performance globale de la

maintenance dans notre organisation.

A. La construction de 1’arbre des causes :

Nous nous sommes basé pour la conception de notre arbre des causes sur une approche logique et

systématique, en suivant les étapes suivantes :

Identification du probléme : Tout d'abord, nous avons identifié les problémes majeurs qui sont
la non-réalisation de la maintenance corrective a temps et préventive dans les délais prévus.
Nous avons constaté que ces problémes nécessitaient une analyse approfondie pour en
comprendre les causes sous-jacentes.

Collecte de données et d'informations : Nous avons rassemblé des données et les informations
pertinentes sur les processus de maintenance et logistique en exploitant des KPI calculés
précédemment.

Identification des causes immédiates : A partir des informations résultantes des KPI, nous
avons identifié les causes immédiates qui contribuent a I’apparition des problémes majeurs.
Ces causes peuvent inclure des facteurs tels que le manque d’informations, indisponibilité des
PDR, les erreurs de planification.

Etablissement des relations de cause a effet : En utilisant ces causes immédiates comme point
de départ, nous avons analysé les relations de cause a effet pour identifier les causes sous-
jacentes qui les influencent. Par exemple, le manque de ressources matérielles (PDR) ou
humaines (personnel) peut étre li¢ a des défauts de planification ou de motivation.
Hiérarchisation des causes : La hiérarchisation des causes nous a permis de les ordonner en
fonction de leur impact, de leur importance et leur besoin de traitement immédiat.

Identification des causes racines : Afin d’atteindre les causes racines nous avons poursuivie a
remonter I’enchainement des causes.

Construction de I'arbre des causes : A cette étape nous avons structuré graphiquement 1’arbre
des causes en mettant en évidence les interconnexions entre les différentes causes en organisant

selon une échelle de niveau du haut en bas.

La figure 44 ci-dessous illustre notre arbre des causes.
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Figure 44: Arbre des causes
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IV.4.3 Génération d’un plan d’action suivant AMDEC :
A. Définition AMDEC et ses avantages :

L'AMDEC (Analyse des Modes de Défaillance, de leurs Effets et de leur Criticité) est une

technique d’analyse des risques fréquemment utilisée dans I'industrie pour améliorer la qualité du

produit et du processus, et la réduction des coflits associés aux défaillances tout en déterminant la

criticité et les effets de ces dernieres .

Dans notre cas nous avons exploité 1’outil AMDEC pour améliorer le processus du service

maintenance en favorisant I’amélioration de la fonction logistique.

Cet outil consiste a [15]:

- Déterminer les modes de défaillance éventuels du processus et leurs conséquences.

- Evaluer les conséquences de chaque mode de défaillance sur le processus.

- Evaluer la criticité de ces modes de défaillance.

- Proposer des mesures correctives pour supprimer ou réduire les risques liés a chaque

mode de défaillance prédéfini.

B. Constructions du tableau AMDEC :

Pour la construction de notre tableau AMDEC nous avons suivi les étapes suivantes :

- Identifier les modes de défaillance résultant de 1’arbre des causes.

- Sélectionner les moyens de détection.

- Calculer la criticité en suivant 1’expression suivante : Criticité =Fréquence X Détection X

Gravité, selon 1’échelle illustré dans le tableau 7 ci-dessous :

Tableau 7 : Echelle de mesure documment interne de I’entreprise Coca-cola

Note

Détection
Critére

1

Deétection automatisée (100%)

Détection humaine

Détection aléatoire

2
3
a

MNote

Aucun moyen de détection

Critére

1

Aucune incidence sur la conformité produit

Produit non-conforme mais fonctionnel

WM

Produit non-conforme non fonctionnel

Note

Produit non-conforme avec mise en danger du patient
Fréquence
Critére

De une & deux fois par an

[

Au moins une fois par mois

[4%]

Au moins une fois par semaine

Au moins une fois par jour
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- Déterminer I’ordre de priorité¢ de chaque défaillance et les classer suivant un code couleur

illustré dans le tableau 8 ci-dessous :

Tableau 8 : Code couleur de priorit¢ document interne de 1’entreprise Coca-cola

Cotation Action

Si 8 <C Urgente

Si4d<C<8 Mesure de prévention
supplémentaire a mettre
en place

Sil<C<4 Mesure d’amélioration a

envisager a moyen terme

Ordre de
priorité

- Identifier les actions correctives pour chaque mode de défaillance.

- Mettre en place des actions correctives.

Le tableau 9 suivant illustre le tableau AMDEC ainsi que les solutions possibles :

Tableau 9: Tableau AMDEC

Analyse des risques et dysfonctionnements liés au

fonctionnement du processus

Dysfonctio Mode Moyens Criticité
nnement de de @
e o = S
défaillance détection S| S wl 8| w =
— 1> s S = S
T O Z| E S S 2
2 8| E| E| £l B5
= Al O O | & <38
Complexité KPI : Taux .
d de réussit Revoir la
s approvision creussite 14 12 12 116 |1 hiérarchisation
opérations des > .
looisti nement {rati d’information
ogistiques Operations et d’ordonnancement
logistiques
Mauvaise Systeme 313 (3 (27 |1 . .
gestion d’informati KPI: DO RCVOII‘élaJiOt:ZIOH des
logistique on (SI) quip
Mauvaise
. ) Introduire les Flux
expression )
P . Gestion des KPI : NS 21313 |18 11 tendu/ méthodes gestion
des besoins stocks/SI des stocks
en PDR
Manque de KPI -
coordinatio | Approvision ) 2 12 |3 |12 |1 | Revoir criteres du choix
Taux moyen .
n avec les nement ; des fournisseurs /SI
f . de réponse
ournisseurs
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Démotivati | Managérial Discussion Revoir I’animation des

on du 1r,1terne dgns 20212 |3 ) équipes.
personnel ’entreprise
Selon
Manque de - le planmpg Etabhr‘ un plan de
) Managérial | de formation formation efficace
formation 12 (3|6 |2 . .
de adapté selon le besoin
I’entreprise

IV.5 Proposition d’amélioration future :

Dans le but d'instaurer des changements significatifs et une amélioration continue au sein de notre
entreprise, nous envisageons l'application de deux approches stratégiques complémentaires : la
Matrice RACI et le passage des KPI aux OKR en se basant sur la Roue de Deming.

Ces propositions ont pour objectif de créer une structure efficace pour la gestion des performances
tout en clarifiant les responsabilités et les roles des parties prenantes grace a la Matrice RACI et

favoriser une approche axée sur les objectifs et une amélioration continue grace au passage des

KPI aux OKR.

IV.5.1 Affectation des KPI en exploitant la matrice RACI :
Pour une meilleure exploitation et une gestion plus efficace des KPI nous proposons 1’utilisation
de la matrice RACI qui est un outil de responsabilisation bien connu qui peut étre utilisé pour
clarifier les rdles et les responsabilités de chaque membre de ’entreprise et définis la périodicité
de suivi et de mesure des KPI suite a un code de couleur et un titre de responsabilité affecter a

chaque personne concernée[22], comme les montrent les tableaux 10 et 11suivants :

Tableau 11: Code de lettres Tableau 10: Code de couleur
R Responsable Journalier
A Approuver -
Hebdomadaire
C Consulter
M 1
| Informer ensue

A. Etablissement de la matrice RACI en se basant sur les KPI :

L’¢établissement de la matrice RACI se base principalement sur quatre étapes importantes :
- L’identification des parties prenantes.

- L’insertion des KPI appropriés.
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- La définition des roles et responsabilités des parties prenantes : Cette étape consiste a
définir les responsabilités de chaque partie prenante en respectant le code des lettres.

- La définition de la périodicité de chaque KPI : Cette étape consiste a colorier les cases de
la matrice selon la périodicité de chaque KPI en respectant le code couleurs prédéfinit.

. Comme illustré dans le tableau 12 ci-dessous :

Tableau 12 : La matrice RACI proposée

%} %] @ "] L%
- = o - - . @ —_— —
g 3 2 55 | 55 | BE | B85 | 3 2y
- S - o oo o oo » =4 w =5 =
KPI g4 ¥ 2 g - & o s 3 g2 828 E
wom AU -
e R g8 g e S 2= 8
S‘E - g".E 2 = - = B %Uo
= - S O~ ] - = 4 [ 2
o z g & &
MTBF . s
/1
MTTR . £
DI
57 I I A
NS
PMC
Q I (e
sCI

. Objectifs de la Matrice RACI dans la gestion des KPI :

L’¢établissement de la matrice RACI présente plusieurs objectifs dans une entreprise :

- Clarté des rdles et responsabilités pour éviter les confusions et les doublons.

- Amélioration de la responsabilisation en définissant clairement les personnes chargées de
chaque tache.

- Réduction des conflits et des lacunes dans la communication grace a une répartition claire
des responsabilités.

. Avantages et impact de l'utilisation de la Matrice RACI des KPI :

- Transparence accrue grace a une répartition claire des roles et des responsabilités.
- Réduction des erreurs et des malentendus grace a une communication améliorée.
- Alignement stratégique renforcé grace a une gestion cohérente des KPI a tous les niveaux

de I'entreprise.
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- Processus de maintenance améliorés grace a la surveillance des KPI pertinents.
- Amélioration globale de la satisfaction client grace a des services logistiques plus fiables

et une maintenance efficace.

Pour garantir I’atteinte des objectifs prédéfinis et une meilleure exploitation de la matrice on
propose de prendre les points suivant en considération :

- La communication et de la collaboration entre les différentes parties prenantes (logistique,
maintenance, gestionnaires) dans l'exploitation des KPI.

- Mise en place de mécanismes de partage d'informations et de collaboration pour identifier les
opportunités d'amélioration et mettre en ceuvre des actions correctives.

- L’assurance des formations aux parties prenantes sur la maniére d'utiliser efficacement le
cadre RACL

- L’assurance que tout le monde est consciente des meilleures pratiques pour utiliser le cadre

et comment l'appliquer a la gestion des KPIL.

L’amélioration continue : parmi les moyens de I’amélioration continue la sollicitation des
commentaires des parties prenantes afin d’apporter les modifications nécessaires pour assurer que

le cadre fonctionne efficacement selon les besoins de 1’entreprise.

IV.5.2 Amélioration continue : le passage des KPI aux OKR :
Une meilleure motivation et engagement des équipes et un établissement ambitieux et mesurable
des objectifs stratégiques résultant des mesures des KPI justifient le passage des KPI aux OKR
[21]:
A. Définition des OKR :

OKR est l'acronyme de "Objectives and Key Results" soit en frangais "Objectifs et Résultats clés".
Il s'agit d'un systéme de gestion pour définir des objectifs, les décliner a tous les niveaux et associer

des résultats clés.

B. Role et avantages des OKR :

Les OKR présentent plusieurs avantages :
- L'alignement stratégique.
- La responsabilisation accrue.
- La flexibilité dans I'ajustement des objectifs.
- L’accent mis sur les résultats plutot que sur les mesures de performance isolées.

- Les OKR se basent sur I’amélioration continue.
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C. Passage des KPI aux OKR :

Les avantages cités précédemment nous motivent pour passer des KPI aux OKR, ce passage est

une transition vers une approche orientée objectifs plutdt que mesure, il s’établie par deux

principales étapes :

- Analyse des KPI existants et identification des objectifs clés qui peuvent étre dérivés de ces
mesures de performance.

- Alignement des OKR avec les KPI existants pour garantir la continuité et la cohérence dans

la mesure des performances.

Pour une meilleure projection nous proposons l’exemple d’OKR basé sur un KPI déja

calculé¢(PMC) :
e Objectif : Renforcer la conformité du calendrier de maintenance préventive.

Résultat clé : Atteindre un taux de conformité du calendrier de maintenance préventive de 91%
pour la prochaine maintenance préventive prévue.
Actions a réaliser :
- Réduire le nombre de retards ou d'annulations de la maintenance préventive.
- Assurer une bonne coordination avec le service logistique pour assurer la réception des
PDR au bon moment et bon endroit.
- Assurer une bonne communication avec le service logistique pour une meilleure
planification des taches.
I1 est important de noter que les OKR doivent étre spécifiques, mesurables, atteignables, pertinents
et limités dans le temps. L’exemple ci-dessus sert d'illustration, mais il convient d'adapter les OKR
en fonction des objectifs et des contextes spécifiques de votre organisation.
Le passage des KPI aux OKR se base sur la méthode de 1’amélioration continue PDCA [20]
illustrée dans la roue de Deming.

Les OKR permettent de fixer des objectifs ambitieux et mesurables, tandis que la Roue de Deming
fournit la structure pour planifier, exécuter, évaluer et ajuster les actions en fonction des résultats
obtenus. Cela permet d'assurer une boucle d'amélioration continue, favorisant ainsi une
amélioration progressive de la fonction logistique et de la fonction maintenance dans 1'entreprise.
Dont ses étapes sont les suivants :

a) Plan (Planifier) :

- Définir les objectifs stratégiques liés aux KPI existants.
- Etablir les OKR en alignant les objectifs clés avec les mesures de performance actuelles.

- Identifier les actions et les ressources nécessaires pour atteindre les OKR.
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b) Do (Agir):

- Mettre en ceuvre les actions définies dans la phase de planification.

- Communiquer les OKR a toutes les parties prenantes concernées.

- Collecter les données nécessaires pour évaluer les progres vers les OKR.
c) Check (Vérifier) :

- Mesurer et évaluer les résultats obtenus par rapport aux OKR.

- Comparer les indicateurs de performance (KPI) avec les résultats attendus définis dans les

OKR.

- Identifier les écarts et les opportunités d'amélioration.
d) Act(Agir):

- Prendre des mesures pour ajuster les actions en fonction des résultats et des commentaires

obtenus.
- Réaligner les OKR en fonction des nouvelles informations et des legons apprises.

- Réitérer le processus PDCA en continu pour poursuivre l'amélioration des performances

- no
e Act
)

* Check
Figure 45 : Roue de Deming
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Conclusion :

Afin d'évaluer les performances, identifier les opportunités d'amélioration et mettre en ceuvre des
actions ciblées pour atteindre les objectifs fixés l'utilisation des outils d'aide a la décision tels que
le tableau de bord, OKR et RACI nous a permis d'optimiser les résultats et de favoriser une culture

d'amélioration continue dans I'organisation.
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Conclusion et perspectives :

En conclusion notre projet de fin d’étude consistait a améliorer la fonction maintenance tout en
améliorant la fonction logistique relative, nous nous somme basées sur 1’¢laboration et la
conception d’un tableau de bord qui est un outil d’aide a la décision destiné au service

maintenance.

La conception de ce dernier est passée par plusieurs étapes, principalement le choix rigoureux des
indicateurs de performance affichés sur notre interface, le nettoyage et la préparation des données
nécessaires pour le calcul mathématique, 1’utilisation d’un logiciel POWER BI qui présente
plusieurs fonctionnalité et fortement adopté par les entreprise, cela permet la projection de notre

tableau de bord sur plusieurs modeles d’organisation.

Les résultats générés par notre tableau de bord ont été exploité soigneusement pour une analyse
approfondie et rigoureuse afin de déterminer les différentes causes racines génératrices des
problémes majeurs dont I’établissement d’un arbre des causes et un tableau AMDEC permettant
d’établir un plan d’action correctif dont les corrections sont par ordre de priorité selon la criticité

des causes racines.

Deux propositions d’amélioration future ont été proposées dans le contexte de I’amélioration
continue : ’affectation des indicateurs de performance aux responsable de 1’entreprise et la
détermination de la périodicité de chaque indicateurs pour une meilleure exploitation et une
rapidité de prise de décision en proposant un modele de matrice RACI .

Enfin un passage des KPI aux OKR en suivant la méthode PDCA de la roue de Deming permettant
de fixer des objectifs réalisables a long terme.

Notre projet a pour perspectifs d’adopter 1’approche prédictive qui est une des fonctionnalités
proposées par ’outil POWER BI utilis¢, permettant ainsi une meilleure planification des
différentes activités du service en question, au final nous proposons 1’adoption d’une politique de
chaine logistique en boucle fermée afin d’optimiser les ressources existantes et participer a la

préservation de I’environnement.
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Annexe A : Présentation de I’organisme d’accueil

Al : Fruital coca cola

Présentation de Fruital coca cola :

En 2006, Fruital noue un partenariat avec le groupe Espagnole ECCBC (Equatorial Coca-Cola
Bottiling Company) un mariage qui rassemble a la fois un savoir-faire algérien et une expertise
internationale. FRUITAL ECCBC travaille dans la promotion d’une série de valeurs qui font d’elle
une entreprise engagée. Ainsi, une €quipe gagnante, la passion, I’excellence, la diversité, la
responsabilité et la durabilité sont les piliers de son développement quotidien. L’entreprise
concentre ses efforts sur 1’offre du meilleur service et des meilleurs produits a la population
algérienne. Fruital Coca-Cola jouit d’un effectif pres de 1200 collaborateurs directes qui se voient
offrir un excitant challenge avec un plan de développement ambitieux et fort d’un top management

constitué de plus de 70% d’algériens.

1 NOMBRE
D'USINES
10 !I BOUTEILLES
PER CAPITA
57.860 i
. CAISSES UNITE

Nom entreprise affiliée:
Fruital, SPA

Localité (X000): 39.542
Capital: Alger

Revenu per capita: $14.500
Langues: Arabe. Francais

Marques
Coca-Cola, Fanta
Sprite, Schweppes, Burn, Hawai

Zone Industrielle Rouiba
Route Nationale n° 5

35300 Boumerdes

Alger - ALGERIE

L’organigramme de coca cola :

Organigramme de Uentreprise

humaines

2 Présentation de la direction industrielle :

2.1 Présentation générale :

La direction industrielle est une direction qui englobe quatre départements : département

maintenance, production, ingénierie, moyens généraux. Elle prend en charge 1’aspect technique de

I’entreprise, les opérations de maintenance et la production.
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2. 2 Organigramme de la direction industrielle :

Direction
industrielle

Dé maintenance Dé production Dé ingénierie Dé moyen
J %feneraux

2.3 Service méthodes :

e Le service méthode est composé de quatre ingénieurs en différentes spécialités qui s’occupent
de la maintenance générale de I’entreprise et cela englobe :

* La rédaction des plans de maintenance préventive.

* La rédaction des plans d’action.

* L’analyse des défaillances.

» La maintenance corrective lors des crises.

* La rédaction des rapports de maintenances.

* Etablir les procédures de maintenance préventive et curative.

* La gestion du budget de maintenance.

* La demande d’achat des pieces de rechange.

* Les prévisions de stock de la piece de rechange.

3 L’organigramme du service méthode :

Responsable
maintenance

Manaser

@ maintenance

fh
R
000
J R
(]
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A2 : Présentation du complexe CEVITAL SPA Bejaia

1 Historique :
Cevital est un groupe familial qui s’est bati sur une histoire, un parcours et des valeurs qui font sa
réussite et sa renommée premiere entreprise privée algérienne a avoir investi dans les secteurs
d’activité diversifiés. Elle a traversé d’importantes étapes historiques pour atteindre sa taille et sa
notoriété actuelle. CEVITAL (c’est vital) qui ont vu le jour dés I’entrée de notre pays dans
I’économie de marché, elle a été créée par des fonds privés 1998. Sa surface s’étend sur une surface
de 131758 m? dont la superficie est de 78386,19 m?.
CEVITAL contribue largement au développement de 1’industrie agroalimentaire national, elle vise
de s’imposer dans le marché national en face de concurrent voisin I’ENCG, en offrant une large
gamme de produits de qualité.
Les nouvelles données économiques nationales dans le marché de 1’agroalimentaire font que les
meilleurs sont ceux qui maitrisent d’une fagon efficace et optimale les cofits, les charges et ceux
qui offrent le meilleur rapport qualité prix. Et pour s’imposer sue le march¢ CEVITAL négocie
avec les grandes sociétés commerciales tel que CARREFOUR et AUCHAN (en France), ROYAL
(en suisse), et d’autres sociétés spécialisés dans I’import —export en Ukraine, Russie, Libye.
2 Situation géographique :
CEVITAL est implantée au niveau du quai du port de Bejaia a 3 KM du sud-ouest de cette ville, a
proximité de la RN26. Cette situation géographique lui a profité¢ étant donné qu’elle lui confére
I’avantage de proximité économique. En effet elle se trouve proche du port et Aéroport.
3 Activités de CEVITAL :

e L’ensemble des activités de CEVITAL est concentré sur la production et la

commercialisation des huiles et margarines et du sucre et se présente comme suit :

e La raffinerie d’huile, avec une capacité de production de 2300tonnes /jour ;

e Le conditionnement d’huile, avec une capacité de production de 1800 tonnes/jour

e [a margarinerie et graisses végétales, avec une production de 500 tonnes /jour ;

e Deux raffineries du sucre, avec une capacité¢ de production de 6500 tonnes/jour

e Une raffinerie de sucre d’une capacité de production de 3500 tonnes/jour ;

e Une raffinerie de sucre d’une capacité de production de 3000 tonnes/jour

e Une unité de production du sucre liquide, avec une capacité de production de 500

tonnes/jour.

Des activités de Cevital, dans le secteur agroalimentaire, s’est enrichi par I’acquisition de deux

nouvelles unités conformément a sa stratégie d’affaire.
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La premiére est une unité d’eau minérale (ex LLK) sise a ’est de la wilaya de Tizi-Ouzou,
aujourd’hui connu sous la banniére de Cevital et plus précisément sous 1’appellation Cevital Lala

Khadidja, elle est entrée en production en mars 2007 apres qu’elle ait subit une rénovation radicale.

La deuxie¢me c’est la conserverie d’EL Kseur (EX COJEK) sise a 30 Km du chef-lieu de la wilaya
de Bejaia.
4 Missions et objectifs :
L’entreprise a pour mission principale de développer la production et d’assurer la qualité et le
conditionnement des huiles, des margarines et du sucre a des prix nettement plus compétitifs et
cela dans le but de satisfaire le client et le fidéliser.

Pour cela CEVITAL vise les objectifs suivants :
. L’extension de son produit sur tout le territoire national.
o L’importation oléagineuse pour 1’extraction directe des huiles brute
o L’optimisation de ses offres d’emploi sur le marché du travail.
o L’encouragement des agriculteurs par des aides financiéres pour la production locale de
graines oléagineuse.
o La modernisation de ses installations en termes de machines est technique pour augmenter

le volume de sa production.

Cevital mise en service du complexe de trituration des graines oléagineuse la nouvelle usine est
considérée comme 1'un des plus grands projets en Afrique et dans le monde, qui jouera un rdle

vital dans l'industrie.

S Organigramme du complexe CEVITAL :

L’organigramme suivant donne une vue générale sur les différents organes constituants le

complexe CEVITAL :

[ Directeur Général ]

Direction des Prnjet;]

Développement
i

Diraction Ermction Diiraction Direction Direction Direction Direction Direction
Systémes Approvision- Flriances Ressources Industrielle QHSE Marketing Commercial
d'Information| | nements Humaines

Direction Direction Direction Direction Direction I:irwct_iun S S
e “niny it Plasiiaise nergie Conserverie || LLK
ogistig Corps Gras q E Utilités & Bolssons




6 Présentation de I’unité conditionnement d’huile :

L’unité de conditionnement d’huile de CEVITAL est constituée actuellement de six lignes de
production, deux lignes pour la production des bouteilles de Slitres, une ligne pour la production
des bouteilles de 1 litre, une ligne pour la production de bouteilles de 2 litres, une pour la
production des bouteilles de 1.8litres ,1L et 2L, une ligne pour la production des bouteilles de 5 et
10 litres.

7 Organigramme de I’unité de conditionnement d’huile :

La direction de conditionnement d’huile est constituée de plusieurs services qui sont représentés

dans I’organigramme suivant :

Service service

Service méthode

production Laboratoire

d huile

¥ k4

Equipe Equipe intervention Ordonnancement
intervention préventive et . .
Sxitice e Planification
Lancement

Le service méthodes :

Est chargé de gérer les processus de production, de développer des méthodes de travail efficaces,
d'optimiser les ressources et a améliorer la productivité. Les ingénieurs et techniciens de ce
département travaillant en collaboration avec les autres départements de 1'entreprise pour mettre

en place des procédures standardisées et des outils de gestion de la qualité.
Le service maintenance :

Il joue un réle clé au sein de Cevital et assure la maintenance préventive et corrective de
I'équipement de production. Les ingénieurs et les techniciens de ce département sont en
collaboration avec les autres départements de 1'entreprise pour veiller et garantir la disponibilité

de I'équipement de production, afin d'assurer une production efficace et continue.
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Annexe B : Type de performance :

Organisationnelle

Opérationnelle

Individuelle

Collective

Financiére

Economique

Sociétal et

environnementale

Mesurer la performance globale
\ o foncti
d'une organisation en fonction de ses

objectifs stratégiques

Mesurer la performance d'une
organisation en fonction de ses

processus et de ses opérations

Mesurer la performance d'un
individu en fonction de ses objectifs
personnels, de ses taches et de ses

responsabilités

Mesurer la performance d'un
groupe de personnes travaillant
ensemble pour atteindre un objectif

commun

Mesurer la performance
financiere d'une organisation en

fonction de ses résultats financiers

Mesure les résultats de
productivité de rentabilité et de
compétitivité de I’entreprise

Mesure l'impact social et

environnemental de l'entreprise

Identifier les domaines ou

l'organisation excelle et les
domaines ou elle doit s'améliorer

pour atteindre ses objectifs.

Identifier les domaines ou une
organisation peut améliorer son

efficacité et son efficience.

Identifier les forces et les
faiblesses d'un individu, ainsi
qu'a fournir des commentaires

pour l'aider a s'améliorer

Identifier les domaines ou
I'équipe excelle et les domaines

qui nécessitent une amélioration.

Evaluer la santé financi¢re d'une
organisation et a identifier les
domaines qui nécessitent une

amélioration.

Aider les entreprises a prendre
des décisions  économiques

stratégiques €clairées

\

Elle peut aider les entreprises a
améliorer leur réputation, a
renforcer leur engagement envers
les parties prenantes et a se
conformer aux réglementations

environnementales et sociales
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Résumé :

Notre travail de fin d’étude a pour objectif de mettre en évidence I’importance de 1’amélioration
de la fonction logistique pour améliorer la fonction maintenance qui sont considérées comme un
levier d’amélioration de toute la chaine de production.

Pour satisfaire ce besoin nous avons congu en utilisant POWER BI un tableau de bord de
performance qui est un outil d’aide a la décision dédié au service maintenance favorisant la
fonction logistique et assurant la fluidité de la circulation des flux d’informations.

Le tableau de bord de performance regroupe les différents indicateurs (KPI) choisis soigneusement
selon plusieurs critéres et adapté au besoin des deux services et la disponibilité¢ des données qui
est un facteur important en industrie.

Nous avons proposé¢ une affectation des indicateurs aux responsables en utilisant une matrice
RACI, pour une meilleure exploitation des résultats, et proposer une amélioration continue par le
passage a partir des KPI aux OKR (Objectives and Key Results).

Mots clé : Maintenance, logistique, mesure de la performance, amélioration de la performance,
KPIs, OKRs, tableau de bord, power BI.

Abstract :

The objective of our end-of-study project is to highlight the importance of improving the logistics
function in order to improve the maintenance function, which is recognized as a lever for
improving the entire production chain.

To satisfy this need, we used POWER BI to design a performance dashboard, which is a decision-
making tool dedicated to the maintenance department, promoting the logistics function and
ensuring the smooth flow of information.

The performance dashboard groups together various indicators (KPIs) carefully chosen according
to several criteria and adapted to the needs of both departments, and the availability of data, which
is an important factor in industry.

We proposed an allocation of indicators to managers using a RACI matrix, for better exploitation
of results, and proposed continuous improvement by moving from KPIs to OKRs (Objectives and
Key Results).

Keyword : Maintenance, logistics, performance measurement, performance improvement, KPIs,
OKRs, dashboard, power BI.
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