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. Introduction

Dés 1970, un phénomene émerge et devient plus important années apres années. Ce

mouvement plonge aujourd’hui les entreprises dans une concurrence sans précédent. Il permet
I’ouverture mondiale a de plus en plus de marchés en supprimant un grand nombre de frontieres
a travers différents traités internationaux et en facilitant les transactions physiques et
monétaires : c’est la mondialisation.
Depuis, la concurrence entre les entreprises de biens et matériels ne cesse d’augmenter et
poussent ces dernieres a produire en permanence des volumes plus importants au plus bas prix
dans les plus brefs délais (Petri, Banga, 2020). Cela a des effets positifs, en effet, les ressources
deviennent plus accessibles temporellement et géographiquement permettant aux zones méme
les plus défavorisées d’avoir accés au maximum de ressources. Les interconnexions physiques
et informatiques ont également explosé depuis la naissance de ce modele économique. Ce qui
a permis de faire des progres considérables de 1’internet, de la communication et des échanges
aussi bien commerciaux que culturels. En fait, ce processus correspond a la mondialisation du
capital (financier, biens et services) de chaque pays collaborant (Houtart, 2020).

Concernant la France, on peut noter que « la mondialisation, c’est la mer !». En effet, la
France possede le deuxiéme espace maritime le plus important au monde avec pres de 11,4
millions de km? juste derriére les Etats-Unis (Labéviére, 2020). Cet immense espace marin lui
permet d’avoir accés a une zone de péche trés importante faisant des ressources maritimes un
réel enjeux politique mondial pour la France. En effet, les pécheries francaises représentaient
plus de 10% de la production Européenne en 2017 (INSEE, 2019). De plus, la France est au
coeur des échanges des produits de la mer en Europe. Par conséquent, les ressources maritimes
se retrouvent directement concernées par ce processus €économique.

Or la quasi-totalité de cette production est transformée dans les entreprises de mareyage

apres leur débarquement. D’autre part, la majorité des produits du mareyage sont issus de la
derniere activité de « cueillette » de I’homme qui est la péche. Il faut alors prendre en compte
le facteur sauvage, aléatoire et épuisable de la ressource. Cette derniere diminuant et devenant
plus rare pour certaines especes rend I’approvisionnement plus complexe a gérer (Cosnard et
al., 2017). Par conséquent, il est trés compliqué de pouvoir garantir des délais-colits-qualités a
ses clients a I’avance comme pourrait le faire une unité de production automobile dont les
intrants sont beaucoup moins variables et totalement prévisibles. Ainsi, ces processus poussent
les entreprises de mareyage a étre innovantes et développer de nouvelles stratégies pour
survivre et prospérer dans ce marché a plus ou moins grande échelle. L une des alternatives est
d’adopter un systeme informatique (SI) trés compétitif pour que I’entreprise le soit elle-méme
en se dotant d’un PGI (Progiciel de Gestion Intégrée). En effet, les Progiciels de Gestion
Intégrée se sont rendus indispensables pour la plupart des sociétés dont celles de transformation
depuis leur développement dans les années 2000 (Motwani et al., 2005).
L’objectif d’un PGI est de centraliser et standardiser toutes les données des différents services
de I’entreprise au sein d’'une méme base de données pour éviter les entrées multiples ou des
erreurs de saisie. Cette meilleure intégration des différentes unités de 1I’entreprise permet a cette
derniere d’étre plus réactive avec les clients. La mise en place de ce type de projet au sein d’une
entreprise représente un investissement humain et financier colossal (qui ne doit pas dépasser
3% du CA) (Norigeon, 2010). C’est pourquoi, son développement et son implémentation au
sein de la société doivent étre préparés et anticipés afin de limiter les risques et d’augmenter la
probabilité de réussite du projet.

Ce type de projet verra le jour au sein de Capitaine Houat, unité de Production du
Groupe des Mousquetaires pour la filiere Mer d’Intermarché. L’usine située a Lanester (56) fait
transiter plus de 10 000 tonnes de produits de la mer par an au sein de ses ateliers pour les
transformer et assurer 1’approvisionnement des points de vente du groupe (en France et a
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I’étranger). Devant un tel volume, le SI de I’entreprise se doit d’étre le plus performant possible
afin d’assurer un maximum de commandes dans les plus brefs délais. Mais également le plus
de flexibilité possible, cette nécessité s’est révélée indispensable pour adapter la production
(modification de gammes, adaptation des volumes...) pendant la période de COVID-19. D’autre
part, la filiére mer d’Agromousquetaire a décidé de faire une refonte générale de son SI pour
passer d’une gestion par UP (Unité de Production) a une gestion par filiere. C’est pourquoi,
Capitaine Houat (56) a décidé de se doter d’un nouveau PGI pour répondre a ces nouvelles
exigences au travers du projet MANTA.

L’une des étapes de préparation consiste a cartographier les flux de maticres et
d’informations de D’entreprise. Cette étape est d’autant plus essentielle dans le monde du
mareyage car beaucoup de flux se font uniquement oralement ne laissant aucune trace écrite.
Ces écrits permettent normalement aux éditeurs de développer la solution informatique qui sera
testée et mise en place dans les services de I’entreprise par la suite. Cette partie m’a été confi¢e
pour ce mémoire de fin d’étude.

Cependant, cette période de pandémie ayant poussé I’entreprise a mettre un grand
nombre d’employés en télétravail m’a premierement empéché d’étre sur le terrain pendant pres
de deux mois. Mais également privé de contact direct avec I’ensemble du personnel des bureaux
ayant un role fondamental dans la cartographie des flux d’informations. C’est pourquoi, il a été
décidé de réduire le périmetre des cartes aux flux de matiéres qui étaient une priorité dans ce
projet. Nous nous intéresserons donc seulement aux différents flux de matiéres (produis,
ingrédients, emballages...) dans cette étude qui couvrira I’ensemble des ateliers de I’entreprise.

Pour substituer cette partie de travail compromise, une deuxiéme mission m’a été
proposée en complément des cartes. Cette derni€re consistait a mettre en place le PGI actuel
dans le dernier atelier de I’entreprise qui ne I’avait pas, c’est-a-dire dans 1’atelier Libre-Service.
Ceci ayant pour but de récolter des données pour le futur PGI mais surtout de former et
d’habituer le personnel de I’atelier a utiliser ce type d’outil dans leur organisation de production.
Enfin, cela permet également de cibler les points faibles et points forts du PGI actuel pour les
prendre en considération dans la formulation du prochain PGI.

C’est pourquoi, a travers ces deux missions nous chercherons a montrer comment
optimiser I’implantation du futur PGI dans I’entreprise et/ou dans un atelier de transformation ?

Nous verrons 1’optimisation de I’implantation sous deux volets. Premierement, nous

montrerons comment optimiser les chances de réussite du projet en mettant en place un PGI
adapté au périmetre, aux objectifs et aux attentes de 1’entreprise. L’utilisation de cartes de
processus métiers en langage BPMN 2.0 permettront 1’évaluation du projet et offriront une vue
de I’entreprise par rapport a ses flux de matieres.
Deuxieémement, nous chercherons a optimiser I’implantation du PGI au moment du
déploiement de la solution informatique. C’est-a-dire au moment de former les utilisateurs a
utiliser le nouveau logiciel. Ici, le but est de tester une formation avec des vidéos tutoriels afin
de permettre aux futurs utilisateurs de s’auto-former. Ainsi, nous verrons si cette période de
formation (représentant un pourcentage conséquent dans le budget du projet) peut étre
optimisée en diminuant le temps de formation pour chaque utilisateur.

Dans un premier temps, nous ferons une présentation du contexte de I’étude. Cette partie
sera composée d’une présentation du groupe Les Mousquetaires, de 1’entreprise Capitaine
Houat ainsi que de son systéme informatique actuel et celui ciblé. Dans un second temps, nous
¢tablirons une bibliographie sur les Progiciels de Gestion Intégrée ainsi que sur la cartographie
en langage BPMN 2.0. Dans un troisiéme temps, nous montrerons les différentes démarches et
outils utilisés pour établir ces cartes de flux et optimiser la mise en place du PGI actuel au Libre-
Service. Dans un dernier temps, nous analyserons les résultats et apporterons les discussions en
lien de ces derniers pour les deux missions.



1. Contexte de I'étude :

A. Présentation de la structure d’accueil
1. Présentation du groupe « Les Mousquetaires »

Le groupement des Mousquetaires a été créé en 1969 par Jean Pierre LE ROCH et 92
adhérents de Leclerc qui se regroupent d’abord sous le nom de « Ex — Offices de Distribution ».
Puis en 1973, pour montrer son engagement pour des prix bas, ce regroupement devient
Intermarché et prend comme slogan « Les Mousquetaires de la distribution ». Il s’affranchit
¢galement de sa propre flotte logistique et décide aussi de commercialiser ses propres marques
distributeurs pour gagner en indépendance. Dans la continuité de cette volonté, le groupement
créé sa premicre unité de production en 1974 dans le secteur des produits surgelés a base de
viande et de poisson. Cela marque le début de la diversification du groupement Intermarché qui
est maintenant présent dans de nombreux secteurs. Intemarché et Netto pour la distribution des
produits alimentaires ; Bricorama et Bricomarché pour les produits de bricolage ; les garages
Roady pour la partie automobile.

Les Mousquetaires ont un systeme de fonctionnement bien particulier car les clients sont
aussi les adhérents. En effet, les propriétaires des plus de 3 000 points de vente peuvent rentrer
dans le capital et devenir membre de la société Les Mousquetaires (Annexe 1).

Aujourd’hui, Intermarché compte plus de 11 000 collaborateurs répartis sur plus de 3 000 points
de vente, 40 bases logistiques et 62 unités de production représentants prés de 6 millions de
métre carrés exploités. Le groupement est le 1°" fabricant de marque de distributeur, la 3™
entreprise logistique et le 4°™ groupe agroalimentaire de France. (ANON., 2020).

Les Mousquetaires brillent également a 1’étranger avec des centaines de points de vente en
Pologne, Portugal et Belgique.

En 2014, Les Mousquetaires décident de mettre 1’accent sur son adaptation a la demande
du marché en créant le groupe Agromousquetaires. Cela leur permettait de mieux contrdler les
approvisionnements et les processus de transformation au sein de leurs UP tout en optimisant
leur indépendance. Cette nouveauté permettait au groupe de proposer des produits au prix le
plus juste et de la meilleure qualité possible aux clients. Ainsi, Agromousquetaires créé par le
poOle Agroalimentaire est scindé en 10 filieres et regroupe les 62 UP du groupement (Annexe
2). Son CA (chiffre d’affaire) en 2018 était de 4,03 milliards d’euros.

Ce n’est qu’en 1993 que « Les Mousquetaires » largue les amarres et se lance dans la
péche en achetant un premier navire de péche le « Kerguelen de Trémarec ». Intermarché
devient alors et reste toujours le premier armateur de péche fraiche en France. Aujourd’hui,
I’armement qui se nomme « Scapéche » est composé de 23 navires et débarque pres de 17 000
tonnes de poissons chaque année (Les Mousquetaires, 2020b).

Les débarquements de ces navires permettent d’assurer 1’approvisionnement de 60% des
besoins des Mousquetaires pour satisfaire les commandes de tous les Intermarché et Netto du
groupe en plus des clients hors groupe. La Scapéche est basée a Lorient. Les navires sont basés
en Bretagne, Ecosse, France et a I’ile de la Réunion et péchent sous pavillon frangais. En 2015,
la filiere s’est engagée dans une démarche responsable. En effet, pour une meilleure durabilité
de la filicre, les pécheurs s’engagent a : respecter la taille minimum de capture, ne plus pécher
dans les zones de reproduction certaines espéces qui y seraient pour se multiplier, lutter contre
la péche illégale et ne plus pécher au-dela de 800 metres de profondeur.

Ainsi, la filieére mer est composée de :

e [’armement Scapéche-COMATA-Scapak
e 4 bases logistiques (Lorient, Boulogne sur mer, Bordeaux et Frontignan)
e 2 sites de productions (Boulogne sur mer, Lanester)



Les Bases Mer assurent la commercialisation et la distribution de plus de 350 références de
produits de la mer dans les différents points de vente du groupe. Elles réalisent également la
réception et le controle des produits, la gestion, la tragabilité et la préparation des commandes
avant leur acheminement. En tout, c’est pres de 40 000 tonnes de produits de la mer qui y
transitent chaque année. Les deux sites de productions permettent de transformer 25 de ces 40
000 tonnes. Ceci classe Capitaine Houat a la premiére place des mareyeurs en France (Les
Mousquetaires, 2020a). En tout, la filiecre Mer compte environ 900 salariés pour un CA de prés
de 380 millions d’euros.

2. Capitaine Houat Lorient/Lanester :

L’histoire de Capitaine Houat commence sur le port de Lorient (56) avec I’achat d’un

atelier de transformation en 1988. Cet atelier assure la transformation des produits de la mer
des Mousquetaires jusqu’en 2011 avant d’étre ravagé par un incendie. L’unité de production
est alors reconstruite en 2012 dans une ville mitoyenne de Lorient, a Lanester (56) dans la zone
d’activité portuaire du Rohu. Ce site est actuellement dirigé par Sébastien BREMOND qui en
assure le bon fonctionnent depuis mars 2019. (Organigramme du site en Annexe 3)
La société s’étend sur 17 000 metres carrés et emploie prés de 350 personnes sur site en
moyenne (intérimaires compris). Le site est scindé en deux batiments, un premier petit constitué
des bureaux de la filiere Mer, de tous les services administratifs et de 1’accueil de I’entreprise.
Puis d’un deuxiéme bien plus grand qui correspond a la zone de production au sens stricte. Au
sein de cette surface, on retrouve les quatre ateliers de transformations : le frais/traditionnel, la
cuisson crevette, le Libre-Service et la congélation individuelle ainsi que les services de qualitg,
sécurité, R&D et direction de I’UP. (Plan de Capitaine Houat Lanester en Annexe 4)

e [’activité de Iatelier frais emballe ou transforme les poissons en filets.

e [ ’atelier cuisson lave, cuit, conditionne les coquillages et crustacés.

e Le libre-service conditionne les produits des autres ateliers en plus petit volume
pouvant étre mis dans les rayons des points de ventes qui ne posseédent pas de rayon
poissonnerie. Cet atelier conditionne également les produits en plus gros volumes
pour la Restauration Hors Domicile.

e [ ’atelier Gel (=congélation individuelle) surgele les produits des autres ateliers de
la filiere Mer mais aussi des produits d’autres entreprises en prestation.

A cela s’ajoute I’ensemble des sous unités qui permettent le bon fonctionnement de la
production avec des réfrigérateurs de stockages (froid positif et négatif), une zone de dépotage
pour mettre le poisson dans les caisses allant en atelier de transformation, le glacage permettant
de glacer et cercler les caisses polystyreénes en sortie de ligne de production, la zone de stockage
des co-sortants, la zone pour laver les bacs des différents ateliers et enfin une zone avec les
viviers pour les produits vendus vivants (Homards, Tourteaux principalement).

Toutefois, I’activité principale du site est la cuisson de crevettes avec pres de 5 500
tonnes produites en 2018 puis vient I’atelier frais avec pres de 3 500 tonnes. En tout, ce n’est
pas moins de 13 000 tonnes de matieres premicres qui sont entrées dans Capitaine Houat
Lanester et 10 500 tonnes de produits finis qui en sont sortis en 2019 (communications
internes).

B. Présentation du systeme informatique

Actuellement, le groupe « Les Mousquetaires » a un fonctionnement informatique par
unité¢ de Production. Cependant, afin de fiabiliser ses données le groupe a la volonté de passer
d’un SI par UP a un SI par filiere dans un premier temps pour organiser et mutualiser les
données afin d’augmenter la réactivité¢ du groupe pour la prise de décision.



C’est pourquoi, pour répondre a ces nouvelles demandes d’ Agromousquetaires, CH (Capitaine

Houat) a décidé de mettre en place différents projets visant a harmoniser les données entre UP
et développer une vision plus transversale de la filiere Mer. L’un d’eux est le projet MANTA
(pour « ERP filiecre MER ») (présentation du projet en Annexe 5) qui vise a migrer vers un
nouveau PGI (Progiciel de Gestion Intégré) central. Ce dernier sera renforcé par
différentes applications ou d’autres PGI (de moindre envergures) pour que ’ensemble de la
filiere coopere au sein du méme SI.
Pour mener a bien cette migration, CH est accompagné par « JBG consultants » qui est un
cabinet d’étude spécialis¢é dans ce genre de projet. Dominique LE BOULAIRE dirige et
coordonne le projet. Le cabinet d’étude a pour but de trouver le nouveau PGI le plus adapté aux
attentes de CH. Pour cela, JBG consultant se base sur le cahier des charges que CH a rédigé
pour montrer les attentes pour I’ensemble des services de I’entreprise, les différentes
fonctionnalités attendues mais aussi les délais et cotits d’implantation du nouvel outil.

a. Systeme d’information actuel de Capitaine Houat (56)

Tout d’abord, il est intéressant de faire une courte présentation du systeme actuel. Le
PGI actuel a été¢ mis en place lors du transfert de 1’installation de CH sur son site de Lanester.
La solution informatique initiale était un PGI de la compagnie Elite (Los Angeles, Californie
90230, Etats Unis). Depuis le 1" janvier 2010, la licence utilisée est SAGE AGRO qui est la
méme que précédemment mais rachetée par le groupe SAGE (Newcastle, Royaume Uni). Cette
licence est toujours utilisée dans les locaux de CH mais elle est maintenant gérée par I’entreprise
AKANEA (Tille, 60000, France).
Le PGI actuel fonctionne avec un nombre conséquent d’applications annexes ayant été achetées
ou bien développées en interne (Figure 1). Cela montre bien les lacunes et le manque
d’efficacité de la solution actuelle qui n’est pas la plus adaptée.
Enfin, la figure 3 n’est pas a regarder en détail, elle montre uniquement la complexité du
systeme informatique actuel. Ce dernier met en lien un nombre conséquent d’applications et de
tableurs Excel différents.
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Figure 1 : Cartographie fonctionnelle du systeme informatique actuel, le PGI actuel a ses formes remplies en vert (source :
JBG consultants)

b. Systeme Cible

Ainsi, pour pallier ce manque d’efficacit¢ et répondre a la demande du pdle
Agromousquetaire, CH a décidé de changer de PGI. Pour cela, deux choix étaient
envisageables, une évolution du PGI actuel ou une migration vers un nouveau PGI. C’est la
deuxiéme solution qui a été¢ choisie. Pour cela, le cabinet JBG a sélectionné différents



développeurs et intégrateurs associés pour permettre a la stratégie et aux décideurs du
groupement de prendre la décision de continuer le projet avec un développeur et intégrateur
correspondant a leurs attentes.

Le choix sera fait sur ces différents points : le budget, la connaissance de la technologie

développée, la maitrise des risques, la couverture fonctionnelle (en fonction des exigences du
cahier des charges), I’ergonomie et la facilit¢ d’utilisation, la capacité d’innovation et le
dispositif utilisé pour le projet.
De plus pour rester dans les colts et délais, la solution retenue devra proposer une
implémentation en 1 500 a 2 000 jours travails fixés par CH (apres application d’un facteur
correctif de 30% par rapport aux chiffres donnés par le développeur). Ceci équivaut a 7
équivalents temps plein qui seront a substituer ou remplacer pendant les périodes de formations.
Ainsi, deux développeurs ont été retenus pour une sélection finale en septembre. Les deux
répondants aux exigences du projet permettront de mettre en place un systéme informatique
plus ergonomique et plus efficace comme le montre la Figure 2. Une fois de plus, cette figure
n’est pas a regarder en détail, elle permet de mieux visualiser I’amélioration de I’ergonomie de
la future solution informatique.
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Figure 2 : Cartographie fonctionnelle du systéme informatique cible (source : Agromousquetaires)

Ill.  Bibliographie :
A. Les PGI, un indispensable pour toute grande organisation
1. Définition

Les Progiciels de Gestion Intégrée (ou ERP pour Entreprise Ressource Planning) sont
des logiciels d’application permettant de gérer en temps réel toutes les données des différents
services de I’entreprise. Celles-ci sont centralisées et standardisées au sein d’une unique base
permettant une seule saisie pour limiter les erreurs. Ainsi, ils relient les processus de travail en
amont et en aval des départements ou de ’industrie d’une entreprise, pour permettre aux
organisations administratives de gérer et d’utiliser de maniere adéquate et efficace toutes les
fonctions de I’entreprise, y compris les finances, les ressources humaines, la production, les
ventes et le marketing (Beheshti, 2006).

2. Court point historique sur les PGl :
Les PGI sont issus d’anciens logiciels de gestion. Le premier date des années 1970 avec

la modification du marché qui place le client au coeur du modéle économique. Ce dernier était
de plus en plus exigeant et imposé des coiits-délais-qualités encore jamais rencontrés avec des



produits de plus en plus personnalisés. C’était également un facteur qui poussait les entreprises
a améliorer leur SI (Jacobs, Weston, 2007).

Le MRP ou CBN pour Calcul des Besoins Nets, a vu le jour et a été le premier logiciel
de gestion pour les entreprises fonctionnant en flux poussés. Il se basait sur les nomenclatures
des produits et les prévisions de vente. Ce logiciel déterminait automatiquement les besoins de
matériel pour chaque produit fini commandé en fonction des stocks (faq logistique, 2020).

Dans les années 1980, devenu trop encombrant et obsoléte, il fit remplacé par les MRP
I (Manufacturing Ressource Planning) pour Planification des Ressources de transformations.
Ces derniers étaient dotés de fonctions de plus en plus complétes puisqu’ils permettaient de
calculer précisément des colts et des suivis de production. Ceci se faisait sur des ordinateurs
plus accessibles permettant aux petites entreprises de 1’utiliser aussi (Jacobs, Weston, 2007).

Au cours des années 1990, les MRP II se modernisent et laissent place au PGI puisque
ce dernier va permettre de mettre a jour la base de données commune automatiquement. Ainsi,
les stocks de matiere premicre, produits semi-finis et produits finis seront tenus a jour
automatiquement en fonction des transactions de réception et d’expédition qui n’étaient alors
résumées dans la base de données que lors de sa cloture a la fin de chaque mois. (Jacobs,
Weston, 2007)

Le PGI a d’abord été développé pour les entreprises de production puis s’est diversifié
et ouvert a tout type d’organisation en augmentant les fonctions traitées disponibles. En une
dizaine d’années grace au boom d’internet des années 2000, le PGI s’est imposé comme 1’outil
indispensable pour les opérations commerciales car il permettait ’utilisation optimale des
ressources internes d’une entreprise avec des liens externes (partenaires, clients, fournisseurs,
éditeurs de PGI ...) (Huang et al., 2019).

3. Différents types de PGl :

Le PGI refléte directement les performances de 1’entreprise, c’est-a-dire que s’il
fonctionne parfaitement, I’entreprise aussi, par contre, s’il rencontre des probleémes, 1’entreprise
ne fera qu’en rencontrer plus. C’est pourquoi, le progiciel se doit d’étre le plus adapté possible
a la taille, au budget, aux objectifs et attentes de I’entreprise (Poba-Nzaou, 2008).

Par conséquent, a partir de 2004, les éditeurs de PGI ont décidé de multiplier les
solutions informatiques disponibles. Le marché des PGI s’est alors largement développé et le
nombre d’offres a suivi ce développement (+10% par an depuis 2006) (Dudenhoefer, 2018)
offrant un trés large choix de progiciels pour qu’ils soient le plus adaptés a la demande
(Norigeon, 2010). Plus de détails sur les différents PGI existants sont disponibles en annexe 6.

4, Bénéfices d’un PGl pour la société

Le PGI sert aux grandes entreprises pour augmenter leur réactivité avec les clients mais
aussi pour améliorer I’intégration de différentes applications au sein d’un ou plusieurs sites. Ce
qui représente un réel avantage pour une entreprise comme Capitaine Houat ayant deux sites
de transformations. Il présente de nombreux autres bénéfices pour I’entreprise (HassabEInaby
et al., 2012). Tout d’abord, les PGI sont susceptibles d’améliorer la gestion des stocks, de
diminuer les colts, mais également de raccourcir les délais de livraisons, d’accroitre la
productivité, de promouvoir la communication de 1’entreprise, d’affiner les informations et les
compétences décisionnelles tout en améliorant le service clientéle (Huang et al., 2019).

En effet, le PGI a permis de briser les frontiéres entre les services pour une intégration
unique de toutes les données communes. Cela permet de répondre plus rapidement au marché
et d’étre plus compétitif. En fait, ce progiciel permet une gestion intégrée de 1’entreprise car
chaque niveau supérieur de I’entreprise rassemble les informations des niveaux inférieurs pour
les synthétiser avec les siennes et les acheminer au niveau supérieur. Cela permet a la direction
de suivre en temps réel toute ’activité de I’entreprise et de prendre les décisions plus
rapidement (Motwani et al., 2005).



De plus, implanter un progiciel au sein de I’entreprise permet de s’adapter aux nouveaux
clients dorénavant au cceur du modele économique et trés exigeants. Ils ne veulent pas
seulement un prix bas, mais des délais plus courts et une meilleure qualité et toujours plus
d’innovations. Ces derniers réclament également une tragabilité maximum (de la zone de péche
a ’assiette par exemple) qui est permise et facilitée lorsque ’entreprise dispose d’un PGI.

Par conséquent, le PGI permet de mieux répondre a la demande client car il influe le
trindbme qualité-couts-délais en simplifiant tout le cycle de vie des produits, allant des
fournisseurs ou de la prise de commande (amont) au service aprés-vente (aval).

Enfin, les bénéfices d’un tel outil se traitent en deux catégories (Huang et al., 2019) :

e Les bénéfices mesurables : comprenant la réduction des cotits des matériaux et de
la main-d’ceuvre et I’augmentation du revenu d’exploitation.

e Les bénéfices non-mesurables: comprenant la fourniture d’informations
décisionnelles en temps voulu ainsi que 1’automatisation et la transparence du site
de production.

5. Fonctionnement d’un PGl

Le PGI comprend plusieurs fonctions :
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Figure 3 : Différentes fonctions comprises au sein d'un PGI (source : (ghislainl110, 2012))

Des systémes de messagerie et de workflow sont utilisés pour lier ces différents services et
applications au sein du PGI. Pour fonctionner, le PGI a besoin d’une base de données centrale
partagée entre tous les services composés par :

e Les partenaires : on recense toutes les infos (nom, prénom, société ...) les concernant
pour les mettre a disposition de toutes les fonctions de 1’entreprise.

e Les produits/articles : ensemble des articles de I’entreprise, toutes les infos les
concernant sont également saisies (€tat, stock, vente, prix, production ...).

e Les nomenclatures : donnant tous les composants ou services d’un produit fini pour la
tracabilité, les cofts ...

e La gamme de fabrication : moyens et organisation pour faire le produit fini, quelle(s)
matiere(s) premicre(s) ? quelle zone de transformation ? nombre d’opérateur ? ...

e Le poste de travail qui recueille toutes les données de temps et cotits de productions.

e La planification : machines, mati¢éres et personnel a rassembler pour la production.
C’est le point permettant de réduire les stocks et délais en organisant correctement le
personnel et la maticre disponible en fonction des commandes clients.

e Les achats et approvisionnements : Le PGI peut proposer de lui-méme des achats en
fonction des stocks et des commandes clients (ce qui est plus compliqué en mareyage



avec les produits issus de matieres sauvages). L’action débute a I’expression des besoins
et se termine a la réception de la matiére premiere dans son dépaot.

e La gestion de production: Le PGI génére les ordres de fabrications (action
informatique permettant de transmettre les références et les quantités a produire)
automatiquement apres valorisation des commandes clients (validation des stocks par
rapport a la commande client).

6. Préparation de la mise en place de I'outil
La mise en place d’un PGI peut suivre ces différentes étapes : (Norigeon, 2010)

e Analyse de I’entreprise (stratégies, besoins et objectifs)

e Organisation du projet

e Développement d’une solution

o Test de cette derniere

e Mise en production : implantation de la solution dans I’entreprise
e Maitriser et organiser sa mise en place et son exploitation

e Assurer une maintenance et mise a jour de la solution

Une partie de ce mémoire de fin d’¢tude concerne la premicre étape et plus
particulierement I’analyse des flux de matic¢res. Celle-ci permettra d’identifier les forces et
faiblesses de CH. Ainsi, il sera possible de définir les objectifs et attentes de la société pour que
I’éditeur puisse développer une solution s’adaptant au mieux aux stratégies et a 1’avenir de
I’entreprise. Cette analyse aura pour but d’établir les cartes des flux de matieres de chaque
atelier pour identifier le périmetre d’action du PGI développé. D’autant que plus une entreprise
est grande, plus elle veut que son PGI couvre un périmétre important. D’autre part, ces cartes
permettront de cerner les risques ou opportunités pour €évaluer ce qui pourrait diminuer
(concurrence etc) ou augmenter (nouvelles technologies) les performances de 1’entreprise. Par
exemple, ce serait I’occasion de localiser des étapes sans valeur ajoutées (Norigeon, 2010).

7. Formation des futurs utilisateurs

Apres avoir préparé le projet et sélectionné une solution informatique, une autre étape
fondamentale dans la réussite d’un projet de changement de PGI est son déploiement. Cela
correspond a sa mise en place sur le terrain qui passe par la formation des futurs utilisateurs.
L’ apprentissage et la formation sont les clés de la réussite de I’implantation d’un PGI. Elle
représente pres de 60% du budget du projet. Cette partie est d’autant plus délicate que lors de
I’implantation du PGI certains managers peuvent se retrouver face a des utilisateurs peu motivés
voir récalcitrants a mettre en place cet outil (Aladwani, 2001).

En effet, beaucoup de projets échouent face a la résistance des employés. Certains
d’entre eux y sont réticents car ils y voient un danger pour leur travail et non un avantage. Cela
s’explique par le fait que les employés ne veulent pas changer d’habitudes ni de comportements.
En fait, par manque de connaissance, le PGI peut plonger les employés dans une certaine
incertitude voire insécurité. D’autant plus que dans ce genre de projet, plus ’employ¢ est bas
dans la hiérarchie et plus il sera affecté par les changements. Ce sera donc a prendre en compte
et a anticiper dans 1’organisation d’un tel événement. C’est pourquoi, les managers doivent étre
d’autant plus attentifs et réactifs pour soutenir et transmettre leurs connaissances aux employ¢és
pour que I’implantation se fasse de la meilleure maniere. (Hau, Kuzic, 2010)

D’autre part, au cours de la lecture des publications, une étude faisait un rapprochement
entre marketing et PGI. Dans cette publication, les auteurs montrent qu’il y a différents points
de ressemblance entre le marketing et le champ du PGI dans le sens ou il faut mettre en place
des stratégies pour convaincre le client/I’employé que le nouveau/le changement leur est
bénéfique. Un moyen de convaincre est de développer les bénéfices du PGI et de montrer que



pour un méme travail accompli les utilisateurs donneront plus de valeur ajoutée aux produits
en diminuant les délais, les colits ou augmentant la qualité (Aladwani, 2001).

Enfin, les managers peuvent s’aider de 1’effet de groupe. Il peut s’avérer un avantage
dans la mise en place du PGI, puisqu’un groupe d’employés a 1’aise sur I’outil peut convaincre
les autres des bénéfices du PGI voire créer une certaine exclusion de ceux réfractaires a cette
technologie (Aladwani, 2001).

B. Cartographier les différents ateliers a I'aide du BPMN 2.0

1. La nécessité d’une gestion par processus métiers (BPM) pour implanter
un PGl

La transformation digitale des entreprises ces derniéres années peut €tre considérée
comme un enjeu actuel pour tout organisation. Ce processus a été conduit par les PGI depuis la
fin des années 1990 (Cavelius et al., 2018).

Par conséquent, une stratégie pour réussir sur le marché concurrentiel de 1'alimentation
est l'utilisation extensive d'informations internes et externes afin que la prise de décision
stratégique puisse €tre rapide et précise, comme I'exige la dynamique du marché. Dans ce
contexte, les systemes PGI peuvent étre utilisés pour promouvoir I'amélioration de l'information
et le controle des processus dans ces industries (Stemberger, Kovacic, 2008).

Il est possible d'établir un paralléle entre les systtmes BPM (Business Process

Management = Gestion des Processus Métiers) et PGI afin d'explorer les avantages de 1'un, en
fonction de la réussite des autres. En d'autres termes, les techniques de GPM (Gestion des
Processus Métiers) peuvent étre appliquées pour améliorer les systemes PGI deés son
implantation. Ces derni¢res ont pour but la modélisation et 1’exécution des processus
organisationnels dans des langages de modélisation dédiés (Fénies, 2006). En effet, face a leur
complexité, plusieurs études ont tenté¢ de décrire les facteurs critiques de succes associés au
déploiement et a 1'utilisation des PGI. Parmi celles-ci, la GPM a été identifiée comme un facteur
majeur affectant le succeés d'un systeéme PGI (Chou et al., 2014).
Le terme "gestion des processus métiers" désigne la réalisation des objectifs de 1'entreprise par
des pratiques de gestion et le controle des améliorations des processus d'entreprise. L'un de ses
principaux objectifs est d'automatiser les processus en diminuant autant que possible 1’activité
humaine dans les processus et en les exécutant par un systéme informatique. Cette
automatisation permet un controle plus strict, réduit le risque d'erreurs et diminue les cofits
(Stemberger, Kovacic, 2008). Grace a la modélisation des processus de I’entreprise avant de
les automatiser dans le PGI, de nombreux goulots d'étranglements dans les processus pourront
étre identifiés et traités (De Souza Bermejo, 2018).

La gestion des processus d'entreprise devient alors un avantage stratégique pour les
organisations afin de rationaliser leurs opérations. La plupart des experts en affaires parient sur
le mode¢le et la notation des processus d'affaires (BPMN = Business Process Model Notation =
Notation pour modéliser les processus d’entreprises) de 'OMG comme norme de facto (ISO,
2013) et sur la bonne technologie sélectionnée pour modéliser les processus (Arevalo et al.,
2016). En effet, pour cartographier les processus d’entreprises, il existe trois principaux
langages : le EPCs (Event-Driven Process Chains), UML (Unified Modeling Language), et le
BPMN (Business Process Model and Notation). Mais I'avantage du langage BPMN est qu’il est
totalement exécutable en le traduisant en BPEL (Business Process Execution Language)
permettant d’automatiser les processus modélisés s’ils le permettent (Weilkiens et al., 2016).

2. Qu’est-ce que le BPMN :

Le BPMN (Business Process Model Notation) ou en Francais Notation pour modéliser
les processus d’entreprises, est une technique de modélisation créée par la Business Process
Management Initiative (BPMI) en 2004 et adoptée comme norme par I'Object Management
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Group (OMG) en 2005, a la suite de leur fusion. Depuis son adoption comme norme, 'OMG a
développé plusieurs versions de la notation jusqu'a atteindre le BPMN 2.0. en 2016 (Martins et
al., 2019) (Bouneffa et al., 2016).
L’objectif du BPMN est d’étre simple, clair et internationalement compréhensible. Afin que
tout le monde puisse lire ou utiliser ce langage des analystes commerciaux qui créent les
premicres esquisses des processus, aux développeurs techniques responsables de la mise en
ceuvre de la technologie (comme pour un PGI) qui les exécutera et, enfin, les personnes qui
géreront et controleront ces processus (Martins et al., 2019). En fait, le BPMN vise a fournir
une interopérabilité et portabilité non fournies par d'autres langages (Stroppi et al., 2011).
Cependant, comme toute langue ou langage, certes il ne faut pas étre un littéraire pour
s’exprimer ou comprendre mais s’il y a trop de déclinaisons et de cas particuliers, le langage
devient incompréhensible ou inutilisable. Donc attention a ne pas mettre trop de détails qui
feraient perdre en compréhension et flexibilité du modele (Carenini, 2019).
Enfin, il est important de noter que le BPMN permet de produire trois types de diagrammes.
Mais nous traiterons que les diagrammes de processus (permettant de modéliser les processus
internes d’une organisation tout en y faisant figurer les processus externes possibles (négoce,
prestation, production multi-sites) pour ce mémoire. (ISO, 2013)

a. Principes de la modélisation

Le BPMN est avant tout utilisé pour modéliser et cartographier les processus métiers de
I’entreprise. Concernant la cartographie, elle vise a représenter graphiquement toutes les
activités d’un processus reliées par des liens logiques (information, matiere). Ceci, dans le but
d’avoir une vision générale de I’entreprise ou de I’atelier avec un point de vue adapté aux
objectifs de la carte. Ce point est important puisque nous n’aurons pas une photographie ni une
vision réelle de I’entreprise mais un mod¢le adapté aux attentes du projet (Carenini, 2019).

Ainsi, les cartes feront intervenir des processus et sous-processus. Ce sont des
ensembles de relations permettant de transformer une entrée (MP (Matiere Premiére) ou PSF
(Produit Semi Fini)) en une sortie (PSF ou PF (Produit Fini)) grace a des activités qui apportent
de la valeur ajoutée a la matieére engagée en mobilisant des ressources (matériels et humaines)

(Figure 4).

‘ Ressources I

| Valeur Ajoutée I

Figure 4 : Schéma d'un processus (source : auteur)

D’autre part, la modélisation des processus métiers fait intervenir des regles a suivre pour
aboutir a un résultat clair, compréhensible et partageable. Ainsi, il faut utiliser un vocabulaire
commun pour que tout le monde puisse communiquer et comprendre les documents. En effet,
le vocabulaire utilisé est un facteur important a prendre en compte, il peut étre interprété
différemment en fonction des organisations ou méme des cultures. Ce probléme est d’autant
plus important dans les entreprises internationales. Cette divergence est une source d’ambiguité
et de confusion au sein d’une méme entreprise. Elle risque alors de perdre du temps et de
complexifier sa documentation (Biard et al., 2017). Apres cela, il faut définir les roles
génériques (Client, Achats, Ventes, Production, Ordonnancement...) en leur donnant un nom et
un role. Cette décision doit étre transversale pour couvrir tous les domaines de fagon cohérente.
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Enfin, il faut respecter les régles de modélisations qui peuvent étre imposées par le langage de
modélisation utilisé ou par la personne en charge du projet (Carenini, 2019).

3. Décryptage du Langage BPMN 2.0

Afin qu’il soit le plus simple et compréhensible possible, le langage BPMN se fonde sur
un faible nombre d’¢léments basiques constituants les cartes (Huin et al., 2020):

e Les activités : correspondent au travail réalisé.

e Les événements : ajoutent des indications au sein du processus.

e Les flux de séquences : permettent de former le squelette du processus en reliant
les différents ¢léments précédemment cités.

e Les passerelles : permettent de gérer la convergence et/ou la divergence de flux de
séquences.

Chacun d’entre eux peuvent étre personnalisés avec des pictogrammes ou bien artefacts ou
annotations donnant plus de détails. A cela s’ajoute les lignes de nage contenants les processus,
elles-mémes regroupées en piscines (Weilkiens et al., 2016).

a) Les activités :

Les activités correspondent a une action ou unité de travail réalisée au cours d’un processus
avec un début et une fin. Elles sont modélisées par des rectangles et peuvent étre de deux types :

e La tache : qui ne peut pas étre décomposée (entité atomique).
e Les sous processus : qui peuvent étre re-décomposés en taches.

La tache peut étre réalisée par une personne, machine ou application ou une
combinaison entre elles, cela sera précisé par un pictogramme (cf Annexe 7). De plus, si
I’activité est une action il faut favoriser 1’utilisation d’un verbe pour €liminer toute ambiguité.

Les sous processus (modélisés avec un + en bas du rectangle) sont généralement utilisés
pour décrire une activité plus en détails. Ils permettent de simplifier un long processus en
retirant les étapes les moins importantes et donc de le rendre plus visuel sur une méme page.
Les activités avec un sous processus ne seront plus définies par un verbe mais par un nom,
« préparer » devient « préparation ». Ils peuvent étre sous une forme étendue ou réduite pour
que I’on voit ou non la séquence du sous processus. Ce dernier peut lui-méme intégrer un autre
sous-processus. Le niveau supérieur sera le sous-processus « parent », il est conseillé de ne pas
dépasser 2 a 3 niveaux. Les sous-processus comportent leurs propres éveénements de début
(unique) et de fin (multiple potentiellement).

Il en existe différents types :

e Ad-hoc : marqué par un tilde a coté du plus, il signifie que les activités comprises ne
sont pas toutes obligatoirement a réaliser pour continuer dans le sous-processus et qu’il
n’y a pas d’ordre d’exécution.

e Evénementiel : spécifiquement congu pour se dérouler sous condition a spécifier par
son marqueur (Message, Temps, Régle) en haut a gauche du rectangle. Il ne fait pas
partie de la séquence principale mais sera déclenché qu’en cas de condition validée.
Comme pour les événements (cf paragraphe b), les marqueurs seront entourés de traits
pleins ou en pointillés en fonction de leur caractere interruptif ou non.

b) Les événements :

Les évenements correspondent a des actions qui peuvent interrompre, déclencher ou influencer
le processus. Un événement est représenté par un cercle.

12



Il en existe trois types :

e Evénement Début : indique le commencement (bord du cercle simple).
e Eveénement intermédiaire : impact le déroulé du processus (bord du cercle double).
e Evenement fin : finit un (sous)-processus (bord du cercle épais).

Ces ¢léments peuvent étre de deux types :

e «Catch» ou « Attente » pour des évenements qui sont déclenchés par une regle

(Réception message, condition ou minuterie).
pictogrammes blancs (Figure 5).

Ils seront distingués par des

e « Throw » ou « Lancement » pour des événements qui déclenchent une action (envoie
de message ou dirige vers un processus). Ils seront distingués par des pictogrammes

noirs (Figure 5).

Finalement voici ’ensemble des différents événements que nous pourrons utiliser :

Message : L.’événement dépend de la réception ou déclenche
I’envoi d’un message.

Temps : L’évenement dépend d’une minuterie, d’une date ou
d’une heure pour étre déclenché. Ceci permet de montrer une
échéance ou délai entre deux activités.

Condition : L’événement ne sera déclenché que si la
condition ou regle de décision déterminée est remplie.

Lien : Cela permet de faire le lien entre deux processus. Ils
seront trés utiles pour modéliser les flux entre différents
ateliers de transformation.

Paralléle : Est déclenché si tous les événements auxquels il
réfere sont accomplis. Il correspond au « Et » mathématique.
On I'utilise st le début d’un processus est conditionné par
plusieurs évenements.

Unique : Est déclenché si au moins un évenement auxquels il
réfere est accompli. Il correspond au « Ou » mathématique.
On I'utilise st le début d’un processus est conditionné par
plusieurs évenements.

A savoir, ces événements peuvent étre directement ajoutés au

Début Catch Throw

—
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Figure 5 : Ensemble des évenements possibles
(source : auteur)

rectangle d’une activité pour influencer le processus. Ce — (=
seront alors des évenements de frontiére (Figure 6) et gardent la méme \f/ Flux 2

signification. Cet éveénement peut étre interruptif. C’est-a-dire que soit le
processus normal continuera, soit le processus a partir de 1’événement de
frontiere sera emprunté. Pour les éveénements de fronticre d’autres
pictogrammes sont possibles mais ne seront pas présentés ici car ils ne sont

pas utilisés dans notre étude.

c) Les objets de connexions :

L’objet de connexion est un objet essentiel dans le langage puisqu’il permet

Interruptif Non ‘ Flux 1

Flux 1 et Flux 2
potentiel
JZ_ S\
=
17 Flux 2
\

L J

Figure 6: Exemple
d'évenements de frontiere
(source : auteur)

de représenter les connexions entre les activités et/ou leur annotation.

Il en existe différents types :

e Les flux de séquences : qui s’établissent entre les différentes activités ils sont en traits
pleins et peuvent €tre normaux, conditionnels ou définis par défaut (cf Annexe 7). Ils
ne peuvent s’établir qu’au sein d’une méme piscine (cf paragraphe d).
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e Les flux de messages : qui ne peuvent s’établir qu’entre deux piscines et sont en traits
hachurés. Leurs seuls émetteurs et récepteurs possibles sont des événements de type
Message, des activités ou des piscines.

e Les flux d’associations : Ils sont en pointillés et permettent de relier un objet a son
artefact (cf paragraphe e) ou annotation.

d) Les branchements ou passerelles :

Afin de pouvoir gérer les divergences et convergences de flux de séquences au cours du
processus, le BPMN est doté¢ de passerelles. Cet objet est modélisé par un losange et se décline
sous différentes formes pour gérer tous les types de cas :

e Passerelle exclusive : vide ou marquée d'une croix, elle permet de créer un chemin
alternatif dans un processus.

e Passerelle inclusive : marquée par un rond dans le losange. Elle permet de gérer le « Un
ou plusieurs ».

e Passerelle parallele : marquée par un signe + dans le losange, elle permet de gérer
I’ensemble des flux de séquences divergents ou convergents en les réalisant tous.

e Passerelle événementielle : marquée par un événement qui la définie. Elles servent a
mettre le processus en attente d’un évenement.

e Passerelle complexe : marquée par une ¢€toile, elle permet de gérer tous les autres cas
plus complexes non-gérés par les précédentes passerelles.

e) Les boucles et multi-instances

Lors de la modélisation d’un processus, certaines activités peuvent étre répétées. Pour cela, le
langage BPMN 2.0 propose deux fonctions spécialement pour cela :

e La boucle ou le « Loop » : modélisé par une fleche en rond en bas du rectangle de
I’activité. Elle permet de mettre en place une répétition basée sur la vérification d’une
condition « Tant que » « Jusqu’a » qui peut étre indiquée en annotation.

e Activité Multi Instance : permet de répéter une activité un nombre de fois défini. Elles
sont modélisées par trois traits en bas du rectangle d’activité. Ces instances/répétitions
peuvent se réaliser soit en méme temps en parallele (trois traits verticaux) soit a la suite
les unes des autres (trois traits horizontaux). Le modélisateur veillera a indiquer le
nombre d’itérations en annotation pour une meilleure compréhension.

f) Piscines et lignes de nage

L’ensemble des processus sont regroupés en piscines segmentées en lignes de nage ou
couloirs qui portent le nom de chaque role générique définit au début du projet. Ces ¢léments
permettent de structurer les modeles.

Ainsi, les piscines sont modélisées par un tableau contenant les processus. Son
orientation (horizontale ou verticale) dépendra du choix du modélisateur. Dans un cas
d’entreprise il sera conseillé d’utiliser des piscines horizontales pour une lecture de gauche a
droite. La premiere ligne servira pour inscrire un titre correspondant a 1’atelier, la zone ou le
service cartographié.

Les couloirs de nage eux sont modélisés par des sous tableaux inscrits dans la piscine,
avec de méme une ligne d’en-téte qui précise le nom ou le réle générique du couloir. Ils ont la
méme orientation que la piscine dans laquelle ils se trouvent. Enfin, il faut veiller a ce que
chaque activité n’appartienne qu’a un seul et unique couloir (Von Rosing et al., 2015).
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g) Les artefacts

Artefacts sont des ¢léments qui viennent ajouter des précisions aux modeles produits. Ils sont
reliés aux diagrammes a I’aide de traits en pointillés appelés liens d’associations (Ferrari, 2007).
Ils correspondent aux accolades d’annotations. Elles servent a apporter des précisions sur
I’objet avec lequel elle est lice (OMG, 2011).

V. Démarches et outils utilisés :

A. Cartographie des processus métiers
1. Suivi des flux sur site

Pour chaque atelier, un suivi des flux en direct c’est-a-dire dans 1’atelier a été réalisé
permettant de mieux cibler les différentes transformations, de se familiariser avec les machines
et outils mais aussi de mieux visualiser les différentes zones de I’entreprise. Cela met en
évidence les zones d’ombres qui correspondent aux flux de matiéres qui ne sont pas tracés et
qui représentent un manque de connaissance pour le suivi du produit. En fait, cela revenait a
placer une caméra sur chaque produit pour identifier chaque étape de transformation et chaque
lieu de stockage possible donnant in fine tous les processus possibles pour chaque atelier mais
également tous les transferts possibles entre ateliers.

De plus, se rendre sur site, permet de faire une retranscription au plus pres de la réalité des
différents dépots de MP et PF en décodant leur nom courant et leur nom informatique. Pour des
raisons de simplification devant la diversité de noms courants utilisés par les employés, I’étude
s’est concentrée uniquement sur les termes informatiques (Tableau 1).

En effet, informatiquement chaque dépot est formé d’un L majuscule pour Lanester puis d’un
nombre a deux chiffres :

Tableau 1 : Définition des noms informatiques des stock MP et PF de chaque atelier (source : auteur)

Atelier Dépo6t MP  Dépot PF
Frais, Viviers L10 L40
Cuisson L12 L42

Gel L14 L43-L44-L45
Libre-Service L11 L41

I1 est important de savoir que le dépot PF d’un atelier peut s’avérer étre un dépot PSF qui servira
de MP pour un autre atelier suite a un inter-dépdt c’est-a-dire un transfert de matiere entre deux
ateliers. D’autre part, le dépot PF de I’atelier Gel est particulier puisqu’il dépend de la matiere,
si elle appartient a CH (dans ce cas c’est le L43) ou bien si c’est de la matiere traitée en
prestation (dans ce cas L44) ou encore s’il s’agit uniquement de PSF (dans ce cas L45). Il est
important de retenir également que les dépdts PF correspondent également aux dépdts depuis
lesquels vont s’effectuer les ventes.

Ainsi, un premier jeu de cartes a pu étre établi. Ce premier essai a été réalis¢ dans la
précipitation sur Draw.io qui est un logiciel de cartographie gratuit en ligne. En effet, la partie
terrain a €té mise en suspension a cause du confinement poussant a faire les premicres cartes
rapidement avant d’étre en télétravail pour conserver une trace de ce qui avait été constaté sur
site. Les cartes n’¢étaient alors uniquement composées de formes géométriques permettant de
différencier fournisseurs, zones de stockages ou zone de transformations. Le langage BPMN
n’a pas €té utilisé ici.
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2. Retranscription des flux du plan HACCP sous forme de diagrammes de
flux

Pour continuer 1’é¢tude de I’ensemble des flux de matiére de I’entreprise, il s’est avéré
trés utile d’analyser le plan HACCP de CH (Figure 7). En effet, ce document regroupe tous les
flux de chaque atelier par type de produits (Mareyage Ecorchage, Brochettes, Cuissons
crevettes FAI ..., liste complete : Annexe 8). De plus, tous les processus sont tres détaillés dans
ce fichier permettant d’avoir un maximum de détails sur I’ensemble des activités de chaque
processus. Les informations utilisées sont :

o Entrée / sortie : permettant de savoir quelle matiere entre dans 1’activité et
quelle matiere sort.

e Activité : permettant de savoir ce qui est réalisé dans I’atelier.

e Controles : donne acces aux activités ou il y a des contréles a apporter et
pouvant influencer les flux de matieres.

o Flux entre ateliers : permettant de visualiser les échanges de matiéres entre
ateliers.

e La zone de transformation : permettant de savoir dans quelle partie de
I’entreprise est réalisée 1’activité pour pouvoir les rassembler par la suite par
zone de transformation.

ENTRANTS SORTANTS
DIAGRAMME DE FLUX A1 : Mareyage et écorchage

Milieu Matiére Méthodes

Déplacement des [ = = * Caisse sale

piles de bacs vers | i fon ligne (manuelle ou dégerbeur) Palette sale Caisse/Bac et palette sale, glace fondue

Bac de matiére
premiere

Atelier frais

lignes atelier frais i
I ENTIER Bins sale

Eau
Poisson entier a
vider

Co-produits et sous produits, eau sale

Atelier frais Poisson éviscéré

Eau
Poisson a décapiter|

Co-produits et sous produits, eau sale

Atelier frais Poisson décapité

Eau

Atelier frais R
Poissons a rincer

Poissons rincés

Eau sale ‘
Figure 7: Capture d'écran du plan HACCP (source : service Qualtié CH)

Le plan HACCP a remplacé le travail préparatoire habituel des cartes ou il faut rassembler sous
forme de tableau FIPEC : les Fournisseurs, Intrants, Processus, Extrants et Clients. Fournisseurs
et Clients n’ont été traités que pour les transferts entre ateliers.

Ainsi, le plan HACCP servait a faire des cartes par type de produits mettant a la fois en lumiére
les différents processus de transformations mais également les différents transferts entre
ateliers. Cette fois, les cartes étaient établies sur des feuilles avec un code couleur pour
regrouper les mémes types d’informations.

3. Apprentissage et acquisition de la maitrise du langage BPMN 2.0

L’¢étape suivante est d’établir des cartes en regroupant les données des deux premiers
jeux de cartes établis. C’est pourquoi, pour étre le plus efficace possible et produire des cartes
compréhensibles tout en répondant aux exigences de 1’étude, il fallait en apprendre plus sur la
mise en application du langage BPMN 2.0. Ainsi, il a été nécessaire de regarder différents
tutoriels permettant d’avoir des conseils mais aussi des exemples dans d’autres secteurs
d’activités. Cela s’avérait dans tous les cas utiles puisque le tutoriel traitait toujours de
processus donc d’entrées, de sorties, d’activités et de ressources (humaines ou matérielles)
mobilisées pour transformer un produit.

Cependant, ce qui s’est révelé étre le plus utile est de suivre le FUN MOOC de Leslie HUIN
(Consultante en digitalisation et optimisation des organisations) intitulé « Pilotage des
organisations et processus métiers - PILOPRO's 2020 ». En effet, cette auto-formation est tres
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complete et permet d’utiliser le langage correctement et rapidement. La maitrise et la
compréhension du langage BPMN 2.0 a ét¢ acquise en deux semaines grace a ce cours en ligne.

4, Production des premieres cartes Processus métiers

Les données de production et le langage de cartographie connus, il est alors possible
d’établir les premieres cartes processus métiers en langage BPNM 2.0. Cela s’est fait en
recroisant les données des deux jeux de cartes précédemment établis en représentant les flux
selon les reégles de cartographie du langage BPMN 2.0.

Plusieurs logiciels ont été testés (BonitaSoft, Windows Visio, Camunda, Lucidchart...) mais
c’est le logiciel SIGNAVIO (Berlin, Allemagne) qui a été retenu pour produire les cartes. En
fait, 1l s’agit du logiciel utilis¢ dans le MOOC ayant servi a se former. Une version gratuite de
90 jours (offerte en suivant le MOCC) permettait de couvrir une durée suffisante pour établir
toutes les cartes.

Chaque carte met entre 2 et 5 jours a €tre réalisée en fonction de sa complexité, de la diversité
de flux et de produits traités mais aussi de la disponibilité des collaborateurs pour répondre aux
questions survenant au moment d’établir la carte.

L’ensemble des cartes respectent les reégles du langage BPMN le plus possible. Certaines
erreurs de cartographie ont été provoquées volontairement pour gagner en compréhension
générale et n’entrainent pas de probléme pour la suite du projet. De plus, un code couleur
(Figure 8) pour le remplissage des cadres des activités a €té ajouté pour donner plus de
compréhension et de fonctions aux cartes :

Agtomstigue Couleur par défaut

EEEEEEEN

Couleur pour emballage ou ingrédients
. .T“:.:n: Couleur pour stockage sans valeur ajoutée
. <! -—. Couleur pour dépdts MP et PF informatiques

Figure 8 : Légende des couleurs utilisées pour établir les cartes de chaque atelier (source : auteur)

Les pictogrammes de signalisations de type de taches ont également été utilisés. D’autre part,
la police utilisée est la police du logiciel en gras et taille 14 pour gagner en lisibilité.

Enfin, les cartes font apparaitre les couloirs et lignes de nage. Ici, la dénomination de chacun
d’entre eux a été faite par rapport a la zone de réalisation et non au poste ou nom de la personne
en charge de la tache puisque cela varie trop au cours de I’année.

5. Vérification et impression des cartes Processus Métiers

Il est important de savoir qu’il est impossible de voir I’ensemble des flux de chaque
atelier sur une semaine (ou méme 6 mois) comme cela a été fait puisque Capitaine Houat a
certaines productions trés saisonnieres. Ainsi, il a été indispensable de rencontrer chaque
responsable d’atelier afin de reprendre chaque flux et chaque activité de transformation pour
identifier les données manquantes et supprimer certaines données inutiles. Par exemple, la carte
de ’atelier frais a été établie bien avant la saison du thon empéchant totalement de visualiser
ce qu’il se passait dans 1’atelier (activités et flux) lors de la transformation de ces produits.
Ainsi, le rendez-vous avec le responsable d’atelier s est avéré trés enrichissant pour établir les
flux de ces transformations sur la carte de I’atelier frais.

Une fois les cartes vérifiées par chaque responsable d’atelier respectif, une premicre
impression des cartes au format A1 a été réalisée par ’imprimerie ILC (Caudan, 56).

La vérification du rendu et du contenu des cartes s’est faite par le biais d’un rendez-
vous avec Sébastien BREMOND qui est le directeur du projet MANTA pour la partie usine.
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Ce rendez-vous a permis de réajuster les cartes a ses attentes. Apres correction, les cartes ont
¢été mises a disposition en les faisant imprimer au format A0 par la méme société d’ impression.

B. Implantation du PGl actuel dans |'atelier Libre-Service :
1. Appropriation du projet

Afin d’habituer des aujourd’hui (c’est-a-dire un an et demi avant la migration de PGI)
I’ensemble des futurs utilisateurs du nouveau PGI a organiser leurs productions avec un
progiciel, il a été décidé d’implanter le PGI actuel (qui sera aussi appelé SAGE AGRO) au LS
¢étant le dernier atelier fonctionnant sans SAGE AGRO chez CH. Cela a pour but d’optimiser
I’implantation du nouveau PGI dans cet atelier, en limitant le fossé entre les autres ateliers mais
¢galement, en réduisant les changements que cela occasionnera au moment de mettre en place
la nouvelle solution informatique étant sources de résistance de la part des utilisateurs.

Cette mission était menée par un collaborateur sur le point de quitter I’entreprise. La
transmission du projet fut bréve et incomplete. Cela a nécessité de reconstruire entiérement le
projet autour des connaissances acquises mais aussi de réaliser de nombreuses recherches afin
de mener a terme ce projet. Cela s’est fait a travers un travail important en autonomie passant
par I’analyse du fonctionnement des autres ateliers pour évaluer comment 1’outil fonctionnait
et pouvait se mettre en place. Une formation rapide sur 1’outil a I’atelier Cuisson a été réalisée
afin de mieux cerner son fonctionnement et le matériel nécessaire a mettre en place. Enfin, la
lecture du diaporama de présentation du projet a permis d’en savoir plus sur les attentes du
projet et de visualiser ce qu’il restait a faire.

2. Etablissement de la nomenclature sur SAGE
a) Nomenclature des produits existants

La premicre étape du projet a été de réaliser la nomenclature des produits de I’atelier LS (Libre-
Service). La nomenclature correspond a 1’association informatique des différentes maticres
premicres ou produits semi-finis utilisables pour fabriquer un produit fini. Elle se créé
directement sur SAGE (Figure 9). Il est important de préciser que chaque atelier a son niveau
informatique pour sa nomenclature. Cela permet d’avoir des combinaisons MP-PF et leurs
rendements par atelier.

8 <Nomenclatures PF> <FICHE_GCCOMP> | = [M=T[E3

Produit fini
Fis LT L NOIR SP SA ANE MSC 5006X3 NETTO ‘?Fssszm Nvesu [F0 2[5 Batch Niveau informatique
N

de latelier Libre-

Ny Recette Classe ) | = Deb 7 Fn [7] Orde Cacd 2| Nx  Poala Po Service
[50 [ [Mabire Premre ILET DE LIEU NO [511008 03720 [11/03/49 1R 1.0000 £
[50 2 [Movere Premesre [FLT UEU NOIR M [32349004 1703720 [11703/43 R%H 7.0000

Matiéres premiéres
utilisables

{10 10 I I O

2|5 I I | 2

Diff. Pds. Bacs

@ u ILET DE LIEU NOIR MSC SA POUR LS X5KG 0 oK Annuder

Deb et Fin = Date début et fin de validité Calcul = Rendement
de la nomenclature

Figure 9 : Capture d'écran de la fenétre de modification de la nomenclature d'un PF (source : auteur)

La réalisation de la nomenclature s’est faite a partir de deux fichiers Excel. Le premier
venait de 1’atelier Libre-Service et comportait I’ensemble des produits finis associés a leurs
matieres premieres possibles. Cela représentait I’injection d’environ 200 références ayant entre
1 a 3 matieres premicres possibles. Cependant ce fichier n’était pas a jour. De ce fait, d’une
part, une partie importante de la nomenclature n’avait pas été prise en compte et d’autre part,
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beaucoup de références renseignées n’étaient plus utilisées. Ainsi, le deuxiéme fichier est celui
que la Supply Chain utilise pour organiser les journées de production des autres ateliers qui
fournissent I’atelier LS en produits semi-finis lui servant de matiere premiere. Cela a permis de
récupérer pres de 200 nouvelles combinaisons MP-PF utilisées par le LS.

L’apprentissage pour comprendre comment fonctionnait la nomenclature et comment
I’établir s’est fait en auto-formation en cherchant dans le logiciel les fonctions qui permettaient
de faire cela mais aussi en questionnant les autres ateliers lorsque I’autonomie ne suffisait pas.
Pour établir la nomenclature de chaque produit, il faut aller dans la fonction « Nomenclature
PF » du logiciel SAGE et saisir les informations en légende de la Figure 9.

b) Nomenclature des produits a créés

D’autre part, I’atelier Libre-Service fabrique des produits finis pour d’autres ateliers (frais et
Cuisson). C’est-a-dire que ces produits finis sont vendus depuis le L40 et L42 pour le moment.
Cela se fait de cette maniére en raison de 1’absence de SAGE AGRO au LS. De ce fait, comme
I’atelier sera également équipé du PGI, il va étre possible de vendre ces produits directement
depuis le L41. Pour préparer cette transition, il faudra :

e (réer des produits semi-finis a la place des produits finis sur les niveaux informatiques

des ateliers fournisseurs.

Ex : « Produit A » qui est un PF devient « Produit A pour LS » qui est un PSF.

Ainsi, il a fallu créer ’ensemble des produits semi finis et leur nomenclature en
reprenant celle existante pour le produit fini actuel.

e Dupliquer les produits finis des autres niveaux sur le niveau informatique du LS pour
les PF vendus sur le L41. Il faut également penser a ajouter les PSF qui ont été créés
dans la nomenclature des PF du LS qui leur correspond.

Ex : le « Produit A » qui était un PF du niveau informatique du Frais devient un PF de
celui du LS avec « Produit A pour LS » en matic¢re premicre utilisable.

3. Remobilisation des acteurs du Libre-Service dans le projet

Comme il a été indiqué dans la bibliographie, ce genre de projet ne peut étre mené sans
le soutien de la direction mais aussi sans le soutien des principaux acteurs concernés par le
projet comme la responsable d’atelier ainsi que ses deux chefs d’équipes dans notre cas. Lors
de la récupération du projet, aucun des trois ne se sentaient concernés et ne voulaient
s’impliquer. En fait, les trois acteurs se sentaient oubliés dans le projet et ne voulaient y prendre
part. Il est alors impossible d’aller plus loin surtout pour une mise en place en un temps restreint.
C’est pourquoi, 1’idée de comparer une mise en place de PGI et du marketing a été repris et
d’une grande aide puisque la seule maniere pour récupérer la confiance des principaux
intéressés €taient de les mettre au ceeur de ’offre (comme le client sur le marché) et de les
convaincre des profits personnels et professionnels d’utiliser un tel outil (Tableau 2).

Tableau 2: Principaux bénéfices soulevés pour convaincre les utilisateurs (source : auteur)

Bénéfice Description ‘

Personnel Utilisation d’un nouvel outil qui est une nouveauté dans le quotidien.

Satisfaction personnelle de faire un travail de meilleure qualité. Le PGI permet de
garantir une meilleure tragabilité, de faire gagner du temps a d’autres services comme le
contrdle de gestion ou le commerce.

Professionnel | Acquisition de la compétence de gérer une production avec PGI qui est trés valorisé en
entreprise.

4, Mis en place du matériel nécessaire

Dans le power point de présentation, I’ensemble du matériel nécessaire pour mettre en place
SAGE AGRO au Libre-Service avait été renseigné, I’installation avait besoin :
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e 3 Vitus (Ordinateur compos¢ uniquement d’un écran tactile permettant 1’exécution des
différentes étapes d’une journée de production)

e | imprimante Intermec type Cutter (Imprimante permettant de générer une étiquette
carton lors de la réception d’un lot de mati¢re. Cette étiquette comporte toutes les
informations utiles pour organiser la production (Numéro de Lot, Code SAGE, Libellé
article, Quantité recue, code barre scannable comportant ces données).

e 1 grand caisson étanche (L8880 x P730 x H660 mm) (servant a protéger le Vitus de
réception matiere et I’imprimante Intermec de I’humidité lors du nettoyage de 1’atelier)

e 2 petits caissons ¢étanches (L540 x P114 x H540 mm) (Servant a protéger chacun un
Vitus de I’humidité lors du nettoyage de 1’atelier)

e 1 LCB = Lecteur Code Barre (servant a scanner les étiquettes cartons des lots de matiere
premigre)

ternet (vert)

Figure 10 : Photographies du matériel mise en place au LS. Le matériel de la photographie de gauche a été installé en
double (source : auteur)

a) Commande des caissons étanches et des outils informatiques

L’ancien collaborateur en charge du projet avait déja des devis de deux entreprises pour
les caissons étanches. Ils proposaient des installations de méme qualité. Ainsi, le choix s’est
porté sur I’entreprise la moins chere et la plus rapide pour livrer le matériel (cf Annexe 9).

Pendant ce temps, les différents Vitus, I’imprimante et le LCB ont ét¢é commandées au
service informatique de Capitaine Houat. Cela laissait le temps aux informaticiens de
programmer correctement 1’ensemble du matériel en attendant que leur installation dans
I’atelier soit possible. De plus, le service informatique a également di développer les
applications de réception de maticres, de lancement de fabrication et de cloture de fabrication
pour I’atelier Libre-Service. Ces applications ont ensuite été installées sur I’ensemble des Vitus
et ordinateurs des personnes susceptibles de s’en servir (responsable d’atelier, chefs
d’équipe, responsable du projet). Elles correspondent aux applications qui permettent de gérer
la production depuis SAGE AGRO directement.

b) Mise en place du circuit électrique et informatique dans I'atelier

En attendant la réception de I’ensemble du matériel commandé. Il a été judicieux de préparer
leur installation en déterminant leur emplacement dans 1’atelier pour pouvoir y amener
I’€lectricité et le réseau informatique. La maintenance de Capitaine Houat s’est occupée de
trouver un prestataire pour réaliser I’arrivée des cables €lectriques et informatiques au niveau
des emplacements définis (Figure 11). L’emplacement du grand caisson étanche (comportant
le Vitus, le LCB et I’imprimante pour réceptionner la maticre) a ét¢ déterminé a coté de la porte
de la chambre froide ou la matieére premiere de 1’atelier est réceptionnée et stockée. Ensuite, il
a ¢t¢ décidé de mettre les deux petits caissons étanches de part et d’autre de la partie encaissage
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de I’atelier. Ceci permettant d’avoir un bon acces pour les futurs utilisateurs et d’éviter un
goulot d’étranglement en cas de nécessité de cloturer la fabrication de plusieurs lignes en méme
temps. Ainsi, il y a un Vitus pour les lignes 1 et 2 puis un Vitus pour les lignes 3 et 4.

¥ emplacement Vitus === : Flux de la matiére dans latelier

1 3
< el
i .t
[ 2 ] -
o | - I & s
= - g B
T
3 —pE 5 °
3 - &
’ 1%
) Y o
S §—— &
o
Atelier 8 N g N
) i — 1
| Libre-Service ]
I l —
I L

Figure 11 : Plan de la disposition des Vitus dans l'atelier (source : Service qualité et auteur)

c) Mise en place et Test de la solution informatique

Une fois I’ensemble des installations mises en place, différents tests ont été réalisés afin
de simuler une journée de production pour identifier les problémes a corriger avant de livrer la
solution aux futurs utilisateurs. C’est une partie a ne pas négliger dans ce genre de projet
puisque le moindre probléme peut mettre en péril la réussite du projet. En effet, tout
disfonctionnement sera source d’arguments pour les plus réfractaires pour ne pas se servir de
I’outil.

Tout au long de la phase de test, différents problémes ont été détectés. Pour chaque
disfonctionnement, il a fallu coordonner les différents acteurs pouvant la solutionner et les
rendre disponibles dans les plus brefs délais pour que ce projet soit fini dans les temps. Ce point
représente un enjeu non-négligeable nécessitant de convaincre ces experts de répondre a la
demande sans qu’elle ait été anticipée dans leurs plannings.

La premic¢re anomalie était un probleme d’équipe de travail d’un point de vue
informatique. En effet, chaque atelier a une ou plusieurs équipes de travail lui permettant de
récupérer les données de nomenclature et de production pour son atelier. Ici, I’équipe n’avait
pas été crége, il était alors impossible de lancer une production comme aucun produit a fabriquer
n’¢était renseigné. La solution est venue du systéme informatique qui a créé 1’équipe, ce qui a
permis de terminer les tests. Le second était un probléme de LCB qui ne reconnaissait pas le
format de code barre présent sur les étiquettes cartons de lots réceptionnés. Ici il a fallu contacter
directement le fournisseur des LCB qui a corrigé le probléme.

5. Formation a I'utilisation de SAGE AGRO

Afin de pouvoir former les différents acteurs du LS, il a été nécessaire d’étre formé au
préalable sur SAGE AGRO. C’est pourquoi, pendant que tout le matériel était commandé,
installé et que les applications étaient développées, le responsable du projet a suivi une
formation. Cela a permis de maitriser toutes les étapes d’une journée de production sur SAGE
AGRO. La formation s’est déroulée dans 1’atelier Cuisson remplacant la personne en charge de
I’ordonnancement étant un poste utilisant beaucoup SAGE AGRO. Ce remplacement a donné
la possibilité¢ d’étre formé aux différentes étapes (Tableau 3) a connaitre pour gérer sa
production avec le logiciel.
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Tableau 3 : Actions réalisées sur SAGE AGRO au cours d'une journée de production (source : auteur)

Action Description
Réaliser un Inter-dépot Transfert informatique de matiére entre deux ateliers
Réception de la Matiere Réceptionner informatiquement la matiére transférée pour pouvoir I'utiliser
Saisir un pré-OF Saisir un pré-Ordre de Fabrication dans le cas ou la production peut étre anticipée
Lancer un OF Lancer une production soit par un pré-OF soit par un OF direct
Cloturer un OF Mettre fin a la production d'un article quand la quantité demandée est produite
Revenir sur un Relancer la fabrication d'un OF qui a été cloturé auquel des modifications ont été
OF cléture apportées (diminution ou augmentation de la quantité commandée)
Modifier un OF Modifier les informations d'un ordr.e.d'e fabrication (quantité a produire, MP
utilisée...)
Modifier la Apporter des modifications a la nomenclatures d'un PF (ajout de MP possible,
nomenclature d'un PF modification du rendement théorique...)

6. Préparation des formations

Une fois la maitrise de SAGE AGRO acquise et le matériel installé correctement dans
I’atelier, la livraison du systéme informatique était possible. Ainsi, les formations pouvaient
débuter. C’est au cours de la formation a I’utilisation du langage BPMN via des vidéos sur FUN
MOOC que I’idée de tester ce méme type de formation pour utiliser SAGE AGRO est venue.
Le but est d’évaluer si en incitant et permettant aux employés de s’auto-former a ’utilisation
du PGI, il était envisageable de gagner du temps lors de la phase d’implantation du PGI dans
un atelier.

Pour cela, un des chefs d’équipes a été¢ formé conventionnellement sans vidéo tutoriel

et le second a été formé grace aux vidéos tutoriels. Les deux chefs d’équipes n’ont pas pu étre
formés en méme temps en raison des congés estivaux qu’ils prennent I’un aprés 1’autre mais
cela a permis de réellement tester les deux méthodes de formation.
Dans les deux cas, la préparation des formations par le biais de la rédaction des scripts en amont
a permis d’étre clair et concis lors des formations. Ainsi, cela a permis de pouvoir former les
chefs d’équipe pendant leurs heures de travail pour leur montrer pour chaque étape de leur
journée de production comment ils la feront a I’avenir avec SAGE AGRO.

Enfin, dans les deux cas, la formation s’est faite en traitant la gamme de produits la plus
adaptée pour étre formé, c’est-a-dire les produits ou une entrée donne une sortie. En effet,
certains produits de 1’atelier LS sont plus ¢laborés et utilisent différentes entrées pour une sortie.
Cela a pour but d’apprendre a manipuler 1’outil sur des produits simples, le reste des produits
sera traité a partir de mi-septembre afin que les deux chefs d’équipes aient tous les deux au
moins trois semaines d’utilisation de SAGE AGRO. D’autre part, cela permet au service des
ventes d’adapter les stocks de ventes qui n’étaient pas tous sur le L41. En effet, les produits
plus élaborés étaient vendus a partir du L40 (pour les poissons) et du L42 (pour les coquillages
et crustacés).

a) Rédaction des scripts des tutoriels

Pour faciliter I’enregistrement des tutoriels qui est un exercice plutot inhabituel, les
vidéos ont nécessité la rédaction des scripts récités au cours du tutoriel tout en montrant a
I’écran ce qui est a faire. L’ensemble des scripts a été rédigé de la méme maniere, c’est-a-dire
en notant puis reformulant ’ensemble des informations a faire ressortir tout en faisant la
manipulation sur ordinateur pour ne rater aucune étape.
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b) Enregistrements et montages des tutoriels

Pour chaque tutoriel, la premiere étape consistait a relire une fois a voix haute le script
du tutoriel afin d’y indiquer les pauses a I’aide de « / » dans le texte pour structurer le discours.
Cela permettait aussi de retenir le texte qui allait étre dit dans la vidéo.

Ex : Bienvenue dans ce tutoriel. / Ce tutoriel a pour but de vous montrer / comment réaliser une
réception de matiere informatiquement, / c’est-a-dire / passer d’un stock potentiel a un stock de
matiere réceptionnée. /

Ensuite, le tutoriel est composé d’enregistrements d’écrans filmés a partir du logiciel OBS
Studio (logiciel gratuit et performant) (capture d’écran Annexe 10). Le logiciel permet
d’enregistrer a la fois I’écran et I’entrée sonore. L’enregistrement des instructions sonores s’est
faite avec le microphone d’une paire d’écouteurs Samsung. Chaque enregistrement correspond
a une partie du script qui était répétée jusqu’a obtenir un discours clair et compréhensible.

Enfin, le montage des vidéos a été réalisé avec le logiciel IMoovie (Annexe 11) (Apple
Inc., Californie, Etats Unis) qui permettait de mettre a la suite les différentes parties du tutoriel
ainsi que des titres et de corriger le son. Cette partie du logiciel a été intéressante puisqu’elle a
permis de supprimer un bruit de fond assez important et d’amplifier la voix pour un gain de
compréhension.

7. Formation sans tutoriel

La formation sans tutoriel s’est déroulée sur une semaine, le chef d’équipe a été formé a
I’utilisation de SAGE AGRO de la maniére suivante :

e Jour 1 et 2 : le responsable du projet lui montrait intégralement les étapes a réaliser au
cours de la journée de production. Le chef d’équipe ne faisait que regarder et poser des
questions.

e Jour 3 et4:le chef d’équipe avait la main sur les outils informatiques et le responsable
du projet corrigeait les erreurs de manipulations et répondait aux questions.

e Jour 5: Le chef d’équipe réalisait sa journée de production en autonomie afin de voir
s’1l était capable d’organiser sa production en autonomie. Le responsable du projet n’a
eu qu’a controler les résultats de la journée afin de voir si I’ensemble des étapes avaient
été effectuces.

e [Lasemaine suivante le chef d’équipe assurait sa production en autonomie et les résultats
¢taient analysés le mercredi de la semaine suivante par le service de contrdle de gestion.
Il en a été de méme pour la deuxieéme personne formée.

En effet, afin de comparer les résultats de production pour évaluer s’ils étaient corrects ou s’ils
présentaient des €carts avec la réalité. Tout au long des formations, les informations de
production ont été saisies en double, c’est-a-dire avec 1’ancien mode de fonctionnement (sur
différents fichiers Excel) et avec le nouveau mode de fonctionnement sur SAGE AGRO.
Durant cette méme premicre semaine de formation, les opérateurs coté encaissage de
I’atelier Libre-Service ont montré un certain engouement pour 1’outil SAGE AGRO. Ils ont
alors été formés a la cloture d’OF apres validation du chef d’équipe et du responsable d’atelier.

8. Formation avec tutoriels
Un second chef d’équipe a ét¢ formé. La formation s’est déroulée sur 3 jours ou la
personne a réalisé 1’ensemble des opérations chaque jour avant d’étre laissée en autonomie

grace aux vidéos tutoriels en cas d’oubli de la maniére pour réaliser une des étapes de la journée
tout en étant guidée pour une feuille « journée type ».
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9. Mise a disposition d’une journée type

Pour faciliter le passage au PGIL, Journée Type
une journee type (Flgure 12) a été établie o Réception physique de la matiére : Contrdle quantitatif et qualitatif de la
en fonction des observations faites au matiére réceptionnée.
. . e Réception informatique de la matiere : Validation des commandes de
cours de la premlere formatlon. Cela a matiére sur le Vitus de réception ou sur SAGE.
peI‘miS aux ChefS d’équipes de mieux e Préparation de journée de production : Annonce des résultats de la veille
cibler les étapes a faire dans leur journée et des productions du jour. e
. . , . e Imprimer Arrivage J-1 : vérifier que tout a été transféré par rapport au
de production. Cette journée type servait stock physique L11.
de structure et de liste de contréles pour le . !njectiondMatié(;e dans les OF de la veille si ce n’est pas fait en fin de
Ny . . . . journée de production :
Chef d equlpe. Elle lul permettalt de falre = Finir les stocks de resserre (arrivage J-2)
le lien entre ce qu’il y a a faire et ce qui est * Utiliser les arrivages de J-1

. . r = Saisir les casses (matiére inutilisable et donc a détruire
indiqué dans cette fiche. ; : )
e Lancer les « OF Directs » avec les lots en resserre.

Les OF dont la matiére n’est pas encore dans le L11 seront lancés une
fois les ID (inter dépots) réalisés.

e Point avec le frais et la cuisson (quand tous les articles seront traités sur
SAGE AGRO) pour les ID.

o Lancer les derniers OF directs

e (loture des OF par I'équipe encaissage

e Fin de production : Injection de la matiére si la personne a le temps

Figure 12 : Journée type pour les chefs d'équipe du LS

V. Résultats et discussions

A. Cartes de processus métiers : une vue d’ensemble des flux.
1. Premiers jeux de cartes établis

Pour établir le set de cartes final, deux autres lots de cartes ont été établis. D’une part,
le premier a été réalisé pour chaque atelier avec les observations faites depuis le terrain. Le
résultat n’est pas conforme aux reégles de cartographie BPMN mais il permettait de conserver
sous une forme de carte I’ensemble des informations recueillies. De plus, ces cartes (exemple
de la carte de I’ateliers Viviers et du Frais en Annexe 12 et 13) ont permis de voir que ce n’était
pas ce genre de résultat qui était attendu puisque la représentation était trop simpliste, avec
beaucoup de répétitions et optimisables en organisant correctement les données. D’autre part,
le logiciel s’est révélé totalement inadapté pour un tel projet, il a été¢ impossible d’exporter les
cartes forcant a extraire les résultats sous forme de montage de captures d’écrans. Cependant
ce jeu de cartes a permis de passer du temps sur le terrain afin de bien cibler les zones de
transformations et les flux intra/inter ateliers par atelier ce qui a été utile pour établir les cartes
finales. En tout, quatre cartes ont été produites (Atelier viviers, cuisson, LS, Frais), I’atelier Gel
n’était pas remis en fonctionnement a ce moment du stage, il n’était donc pas prévu de
cartographier ses flux.

D’autre part, le second jeu de cartes a été établi a partir du plan HACCP qui détaille
chaque flux de I’entreprise regroupé par atelier. Le résultat obtenu ne respecte pas non plus le
langage BPMN mais il permettait de recenser I’ensemble des informations utiles du plan
HACCP par groupe de produits (Annexe 8). Une carte a ¢€té réalisée pour chaque atelier
regroupant les différents flux qui la concernent (voir exemples en annexe 14). Ces cartes ont
¢été faites pour servir de brouillon d’ou le fait que la présentation ne soit pas soignée. En fait, le
but ici était de résumer les informations utiles comme les contrdles qualité (CCP et PRPo) et
les processus de transformations en détails ainsi que de controler si aucun flux inter/intra atelier
n’avait été omis lors des premieres cartes. Il s’est avéré qu’un grand nombre de flux saisonniers
n’avaient pas €té évalués sur site et donc étaient absents des premieres cartes. Pour ceux-1a, les
flux ont été pris en compte grace au plan HACCP et seront corrigés lors du rendez-vous avec
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le responsable d’atelier. En tout, quatre cartes ont €té produites traitant 12 flux du plan. Certains
flux qui avaient été correctement visualisés sur site ou ne rentrant pas dans le projet n’ont pas
¢été repris en détail avec ce plan.

De plus, pour établir ces cartes, un code couleur a été établi pour différencier les activités (= un
rectangle) :

- Avec emballage et ingrédients (cadre avec du bleu)
- Avec des contrdles qualités (cadre avec du rouge)
- Avec des co-sortants (cadre avec du orange)

Uniquement une arréte €tait coloriée a chaque fois pour pouvoir mettre plusieurs couleurs sur
la méme activité lorsque cela était nécessaire.

Enfin, ces deux lots de cartes répondaient plus a un standard de « diagrammes de flux »
que de « cartes processus métiers en BPMN 2.0 ». Ceci pour une simple raison, au moment de
les établir il n’avait pas encore été décidé de produire ce type de cartes et donc il s’avérait plus
polyvalent de produire des diagrammes de flux pour ensuite pouvoir les utiliser pour établir les
cartes dans le format désiré quand le choix de ce dernier sera fait.

2. Set de cartes intermédiaires

La décision de faire des cartes en langage BPMN a été prise lors de la semaine 18 en
proposant une premicre carte au responsable du stage qui a validé ce type de carte pour
modéliser I’ensemble des flux de maticres se déroulant au sein de 1’entreprise.

Ainsi, les différents diagrammes de flux précédemment établis ont été utilisés ensemble pour
produire les premieres cartes en langage BPMN 2.0. Six cartes (Viviers, LS, Cuisson, Frais,
Co-produits, sous-produits) (Annexe 15) ont été réalisées en croisant les informations de
controles, de transformations et de transferts au sein ou entre ateliers pour chaque atelier. Ces
cartes comportent une ¢bauche de flux informationnels puisque la décision de recentrer I’étude
sur les flux de matiéres a été prise aprés qu’elles soient établies. Ces flux ne montrent pas la
communication entre les différentes applications informatiques mais uniquement entre les
différents services ce qui fait perdre I’intérét de les traiter. Enfin, ’atelier Gel ne faisait toujours
pas partie du projet car son activité était trop faible et incertaine pour y prendre part.

Ces cartes ont €té controlées par chaque responsable d’atelier respectif afin de valider les
informations qu’elles contiennent et d’ajouter les informations manquantes. Cela s’avere utile
pour les flux saisonniers de I’entreprise qui n’avaient pas €té traités correctement comme ils
n’avaient pas été vus dans la réalité. En effet, ces flux avaient pu étre traités grace au plan
HACCP mais comme il détaille ’ensemble de toutes les possibilités de destinations et de
transformations de la maticre, il est facile de faire des erreurs ou de ne pas comprendre la finalité
du flux s’il n’a pas été vu dans la réalité.

Le résultat de cette partie est 'impression au format Al (Annexe 14) de la carte de chaque
atelier excepté celles pour les co et sous-produits qui étaient trop simples pour étre imprimées
a ce format.

3. Vérification intermédiaire des cartes

Les quatre cartes en version papier ont alors été vérifiées et validées par le responsable
du stage. Ce rendez-vous a mené a faire quelques modifications sur les cartes. La modification
principale était de réajuster toutes les cartes afin qu’elles aient le méme format pour les
homogénéiser et faciliter leur lecture. Une autre modification visait a retirer les différentes
remarques soulevées (mouvements de matieres inutiles, inter-dépots en doublon...) qui
alourdissaient les cartes leur faisant perdre en lisibilit¢. Cela a demandé¢ de refaire
completement les cartes, ce qui a permis d’ajuster les données qu’elles contenaient avec plus
de recul et d’expérience dans I’entreprise. Les cartes pourront alors étre plus précises et plus
compréhensibles.
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4. Jeu de cartes final
a) Bilan d’un point de vue économique

Le résultat de la premiere partie de ce mémoire de fin d’étude est la production de six cartes de
processus métiers en langage BPMN 2.0 au format A0 (841 x 1189 mm) c’est-a-dire une carte
par atelier et une pour la partie des co-sortants (Annexe 16). En effet, entre temps, I’activité de
I’atelier Gel avait repris et traitait des volumes suffisants pour €tre pris en compte dans le projet
ce qui a ajouté une carte a produire de la méme maniére que les autres cartes établies (analyse
terrain et plan HACCP).

Ces cartes auront représenté un cott total de 2 139,75€ HT puisqu’elles auront nécessité :

Tableau 4 : Total des cotits pour établir les cartes processus métiers.

Description Description
Salaire Stagiaire (3 mois) 1801,80 € Formation BPMN Gratuite (Fun MOOC)
Cartes Al 108,75 € Logiciel SIGNAVIO | Essai gratuit (90 jours)
Cartes AO 229,20 €
Total : 2139,75€

L’entreprise aurait pu également demander a un consultant spécialisé dans les
cartographies des processus métiers d’établir ces cartes. Cependant une journée de travail d’un
consultant est facturé en moyenne 800€ HT. Sachant qu’il faut en moyenne trois ours pour
établir une carte (données transmises par M. BREMOND ayant déja réalisé ce genre de projet
dans d’autres entreprises). Les cartes auraient eu un coup moyen de 2 400€/carte soit un total
d’environ 14 400€.

b) Intéréts dans I'optimisation de la mise en place du projet Manta

Ces cartes permettent d’avoir une vue d’ensemble des flux de mati¢res au sein de CH

mais également de cibler les zones de stockages qui n’apparaissaient dans aucune donnée de
tracabilité jusqu’ici.
De plus, le fait de voir les flux sous cette forme a permis de cibler des problémes d’inter-dépots
inutiles et de stockages sans valeur ajoutée grace au code couleur établi. Un trés bon exemple
est le cas des PSF du GEL qui nécessite un dépdt uniquement pour eux (vert foncé Figure 13)
et entrainant des inter-dépots a chaque fois que la matiére doit étre utilisée vers le dépot de
matiere utilisable.

PSF Gel

vers Cuisson :3 (matiére CH)
~ u L4 (matiére Evénement de transfert entre
&)= Iatelier Gel et la Cuisson
| stocker [ Dépdt matiére utilisable (PSF) ou
143 ou L44 transférable (PF)

Dépdt PSF nécessitant un inter-
dépot vers L43 ou L44 pour
utiliser la matiére

Figure 13 : Capture d'écran d'une partie de la carte de l'atelier Gel (source : auteur)

L’importance de gérer d’une nouvelle maniere les inter-dépots se voient avec le nombre de
transferts qui se fait au sein de Capitaine Houat représentés sur les cartes avec la paire
d’événements de liens (Figure 14) qui sont trés nombreux.
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Fournisseur Client Fournisseur Client

PF LS vers Frais PF LS vers Frais

Evénement de Lien Evénement de Lien
« lancé » « obtenu »

Figure 14 : Présentation des événements utilisés pour traiter les transferts au sein de Capitaine Houat (source : auteur)

Cela entraine des manipulations informatiques inutiles mais également des opérations sans
valeur ajoutée. En fait, cela montre que le PGI actuel n’est pas adapté pour gérer I’ensemble
des transformations de CH puisqu’elles nécessitent de nombreux transferts entre ateliers. Or
SAGE AGRO ne présente pas de fonction pour cela. C’est pourquoi, pour chaque transfert, il
faut réaliser un inter-dépdt qui correspond a une vente sur un dépot fictif par I’atelier fournisseur
et un achat de cette matieére par ’atelier client. Ces manipulations sont longues et sources
d’erreur et de pertes de tracabilité. C’est un point important qui a été levé par les cartes et qui
sera pris en compte dans le développement de la future solution informatique.

D’autre part, le point important de ces cartes pour le projet MANTA est qu’elles vont

permettre d’établir le périmetre que doit couvrir le futur PGI. Elles permettront ¢galement de
voir ’ensemble des chemins qui doivent étre possible entre et au sein des différents ateliers
pour I’ensemble des produits traités. En effet, ces derni¢res vont permettre de visualiser toutes
les connexions entre zones de transformations ou ateliers dans le futur PGI dans le but de
simplifier les transferts et de garantir une meilleure tragabilité. Toutes ces informations se
révéleront utiles puisqu’elles seront prises en compte lors du développement de la solution du
futur PGI. En corrigeant I’ensemble de ces points, cela permettra d’optimiser 1’utilisation du
PGI et donc d’optimiser les chances de réussite de son implantation.
D’autant plus que si la solution informatique n’est pas adaptée, cela demandera des
modifications a apporter apres le projet. Ces modifications sont trés onéreuses, il faut compter
entre 500 et 1 500€ par modification par le développeur (communication interne, M.
BREMOND).

c) Intéréts pour la gestion de I'entreprise

Au-dela, du projet MANTA, ces cartes représentent un avantage certain pour diriger
I’entreprise puisqu’elles permettent de cibler les différentes activités qui auraient des
performances réelles éloignées de celles prévues pour le budget.

D’autre part, le code couleur utilis¢ permet d’identifier les zones ou les leviers d’améliorations
sont les plus forts. En effet, les taches en vert foncé représentent les taches de stockage sans
valeur ajoutée qui seront a diminuer a I’avenir. De plus, les taches en orange (Figure 15)
permettent de mettre en lumiére les activités qui nécessitent du matériel extérieur (emballage,
étiquettes, ingrédients...) ou il peut étre possible de trouver d’autres fournisseurs ou matériaux
pour réduire les colits de production.

Mettre en
carton

Evénement conditionnel permettant
de gérer les recettes

Ajouter
Légumes et |
Sauces pour
poélées

Activité en Orange donc avec
ingrédients ou emballages

Figure 15 : Présentation du code couleur pour les ingrédients ou emballages et de l'évenement type Condition permettant de
gérer des activités sous regle

27



De plus, les pictogrammes de type de tache n’ont pas été systématiquement ajoutés pour ne pas
alourdir les cartes. Ainsi, ils ont été mis uniquement lorsque cela semblait judicieux de préciser
si la tache était manuelle, automatique ou automatisée avec 1’intervention de 1’opérateur pour
cibler les activités qui pourraient étre automatisées a 1’avenir pour réduire les colits de
production.

Enfin, elles permettront également de mettre en place un nouveau systeme de normalisation des
produits en fonction de leur process (qui est maintenant connu en détail) et des points de
controles (Figure 16). Cela représentera un gain important pour le reporting et la tracabilité des
produits en fiabilisant les données.

:

+ Evénement signal type
obtenu qui déclenche le ’ * Vérifier
sous processus correctif

en cas de non conformité

+ Evénement de
Compensation
permettant un

Déchets ou Co-Produits retour en arriére

HACCP

* Activité régie par des
reégles métiers Sous processus correctif

Figure 16 : Présentation de l'événement montrant les points de contréles et du sous-processus correctif des non-conformités.

d) Optimisation des cartes

Cependant, ces cartes auraient pu étre plus optimisées pour pouvoir les utiliser dans
d’autres cas en y ajoutant la durée de chaque tache et le nombre de personnes nécessaires par
exemple, permettant de travailler sur les cadences et productivités de chaque activité pour avoir
des chiffres les plus précis possibles a la ligne de production. C’est pourquoi, durant ce stage
un tableur de reporting a été créé et mis en place dans I’entreprise (Annexe 17). Ce tableur
permet d’extraire les données de production saisies sur SAGE et d’ajouter pour chaque
référence produite les données terrain non recueillies par le PGI (nombre de personne sur ligne,
durée de la production, ligne de production). En effet, les tableaux de reporting actuels n’ont
pas acces aux données terrain empéchant d’établir de vrais cofits de production pour chaque
produit. A I’avenir grace aux cartes détaillant chaque activité et le tableau de reporting, le futur
PGI permettra de donner un colit de production pour chaque produit en fonction de
I’organisation de la journée de production.

Enfin, pour gagner en compréhension certaines regles de cartographie n’ont pas été
respectées comme pour le nom des piscines et couloir de nage. Initialement, ils doivent porter
le nom du poste, du service ou du role de la personne en charge des activités du couloir.
Cependant, ici, les cartes ne traitant que les flux de maticres, il a été jugé plus adapté d’indiquer
les zones de transformation plutot que le nom d’un poste ou d’un service qui serait trop variable
pour une entreprise comme Capitaine Houat. Si les cartes avaient également traité les flux
d’informations, il aurait été possible d’ajouter le nom des services en charge des activités
permettant de mieux respecter les régles du BPMN 2.0. Par exemple, en faisant figurer les
services qualité, achats, ventes etc il aurait été¢ possible de respecter les régles tout en gardant
une compréhension totale des cartes. Il aurait également été judicieux de pouvoir faire
apparaitre la communication entre le PGI et les nombreuses autres applications permettant de
gérer les productions pour montrer les lacunes du progiciel actuel. Cependant cela aurait
beaucoup trop surchargé les cartes qui seraient devenues incompréhensibles et inadaptées par
rapport aux attentes du projet. D’autre part, sur les premieres cartes, des remarques pour prévoir
le nombre d’emballage, de bacs ou d’ingrédients pour une activité avaient été saisies.
Cependant elles alourdissaient de facon significative les cartes sans apporter beaucoup
d’informations. En effet, les personnes qui utiliseront les cartes sont conscientes que ce sont
des données a prévoir dans le prochain PGI. C’est pourquoi, seul le code couleur a été conservé.
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B. Déploiement du PGl actuel dans I’atelier Libre-Service :
1. Une transmission de projet incompléte

L’installation au sens strict de SAGE AGRO au LS c’est-a-dire la commande et la mise
en place du matériel nécessaire aura mis plus de temps que prévu en raison d’une transmission
de projet trés incomplete. Ainsi, la planification du reste du projet a été plus que brouillon voire
inexistante puisque les étapes qui restaient a faire étaient découvertes au fur et a mesure du
projet. Par conséquent, il a été difficile d’anticiper certaines commandes ou installations qui
auraient pu prendre un ou deux jours et qui ont pris une a deux semaines pour €tre mises en
place. Cependant, cela s’est avéré étre un bon exercice pour travailler la réactivité et le
réajustement des étapes du projet en autonomie.

2. Remobilisation des acteurs

D’autre part, le projet d’implantation de SAGE AGRO au LS a fait face a une résistance
voire un déni du projet par les principaux acteurs de cet atelier. La raison principale est qu’ils
n’avaient pas €té pris en compte lors du lancement et développement de ce projet. Cela s’est
avéré compliqué de remobiliser et convaincre ces acteurs qu’ils avaient un vrai profit & mettre
en place cet outil dans leur atelier. Ces derniers voyaient ce projet comme une simple surcharge
de travail pour simplifier le travail d’autres services. Cependant a force persuasion et
d’arguments pour montrer les bénéfices personnels et professionnels que représentaient ce
genre de projet, I’ensemble de 1’atelier s’est montré plus motivé. Cette motivation fluctuait en
fonction de I’acteur, cela se voyait au niveau de la disponibilité de la personne et des questions
posées. Les acteurs les plus motivés (chefs d’équipes et opérateurs coté encaissage) ont montré
une autonomie sur 1’outil beaucoup plus rapidement. Quant aux personnes qui ne se sont pas
rendues disponibles, leur formation reste incomplete les empéchant d’étre totalement
autonome. Ceci se voit d’autant plus que la formation s’est faite sur une durée restreinte pour
I’ensemble des utilisateurs.

3. Une formation optimisée par des tutoriels

Le but de cette partie était de voir si 1’utilisation des vidéos tutoriels permettaient
d’optimiser I’implantation d’un PGI en diminuant le temps de formation. Cela permettrait de
diminuer le temps d’occupation du formateur qui représente une part non négligeable du budget
du projet (On rappelle que la partie implantation et formation représente pres de 60% du budget)
mais également de diminuer le temps de mobilisations des employés des différentes ateliers
pour moins perturber leur emploi du temps habituel.

De plus, la vidéo se révele étre un support plus attrayant pour étre formé. Cela se voit
devant I’intérét des collaborateurs qui €taient intéressées pour avoir ces vidéos pour se former
ou former les nouveaux employés de leur service. C’est pourquoi, les vidéos qui devaient étre
faites pour le LS ont finalement été réalisées pour que tout atelier ou service puisse les utiliser.

L’intérét du support vidéo se voit également avec le manque de connaissance de
I’existence d’une notice d’utilisation de SAGE AGRO au sein de I’entreprise bien plus
complete que les vidéos puisqu’elle propose une liste plus exhaustive de fonctions a apprendre
a manipuler.

Ainsi, neufs vidéos tutoriels ont été produites permettant de traiter les différentes étapes fondamentales d 'une journée de
production. C’est-a-dire du transfert et de la réception de matiere a la cléture de fabrication. Cela correspond aux huit
étapes du Tableau 3 ainsi que d’'une vidéo pour personnaliser ['application SAGE AGRO pour qu’elle soit plus adaptée aux

besoins de la personne qui [ utilise. Pour les neufs vidéos, un filtre avec les logos du groupe, de la filiere et de ['entreprise a
été ajouté (

Figure 17) pour personnaliser les tutoriels puisque chaque UP fonctionne avec un PGI
différent. Il n’a pas été nécessaire de différencier le site de Boulogne sur mer (62) et de Lanester
(56) puisqu’ils travaillent avec le méme progiciel.
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Les vidéos ont une durée de 1 min 58 s 2 9 min 42 s pour un total de 48 min 51 s, cela permet
de les visionner entiérement en moins d’une heure. De plus, chaque vidéo étant tres courte, elle
peut étre visionnée au cours de la journée de production lorsque 1’utilisateur ne se souvient plus
d’un détail. C’est ce point qui permettrait de former plus rapidement les futurs utilisateurs en
ne devant leur montrer un nombre restreint d’exemples pour qu’ils puissent comprendre la
logique du progiciel et ensuite s’auto-former avec les vidéos.
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Figure 17: Capture d'écran d'une vidéo tutoriel afin de visualiser les logos et le rendu de I’enregistrement de [’écran
(source : auteur)

L’auto-formation offre plus de libertés et de flexibilité dans 1’organisation de la production. En
effet, ’utilisateur va pouvoir combler les temps de sa journée sans activité avec de 1’auto-
formation pour se perfectionner sur I’outil et le manipuler plus rapidement. L’implantation du
progiciel sera alors optimisée.

4, Un déploiement sur une durée limitée et pour un faible budget

L’implantation au sens stricte, c’est-a-dire la formation des différents collaborateurs
s’est faite en un temps restreint puisqu’elles ont été réalisées pendant les vacances d’été
entrainant I’absence de certains titulaires empéchant de démarrer les formations et bloquant
alors le projet. En effet, méme si la personne a former était présente, elle pouvait ne pas étre
disponible pour étre formée puisqu’elle était trop occupée a combler ’absence de son
collaborateur. Malgré cela, la formation a permis aux chefs d’équipe d’étre autonome au bout
d’une semaine sur SAGE AGRO en ne traitant que les produits les plus simples.

Le déploiement aura représenté un cott total de 9 932€ puisqu’il aura nécessité :
Tableau 5: Détail des coiits du déploiement de SAGE au LS

Colt ‘

Description Description Colit ‘
Salaire Stagiaire (3 mois) 1801,80 € 3 Vitus 4500,00 €
2 petits caissons 559,30 € 1 Intermec En stock
1 grand caisson 1014,90 € 1LCB En stock
Descentes cables 2 056,00 € 4 Licences SAGE AGRO | Déja acquises
Total 9932,00 €

5.

Maitrise de 'outil informatique acquise rapidement

Ainsi, il est possible de dire que la maitrise de 1’outil est possible en une semaine avec ou sans
vidéos tutoriels. Cependant, la personne formée avec les vidéos mises a disposition a été formée
en seulement 3 demi-journées contre 5 pour I’autre chef d’équipe. Cela fait un gain de 2 demi-
journées et une formation quasiment deux fois plus rapide par collaborateur. Ceci peut
représenter un avantage certain lors du déploiement du futur PGI ou plusieurs dizaines de
personnes seront a former.
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Les deux personnes formées ont le méme profil et les mémes capacités informatiques
permettant de supprimer le biais d’une différence d’aisance avec I’outil informatique. De plus,
ils sont tous deux capables de se remplacer pendant leurs absences, ce qui permet de dire qu’ils
ont des compétences de gestion de production au moins du méme niveau.

De plus, la premicre formation a €té réalisée apres avoir rédigé les scripts des tutoriels
aidant ainsi a étre plus efficace et plus clair lors de la semaine de formation mais surtout a
utiliser le méme langage que celui utilis¢ dans les vidéos. Ce point permet de lever le biais qui
aurait ét¢ d’utiliser un langage différent lors de 1’une des formations pouvant entrainer des
différences de rapidité de compréhension et donc de durée de formation. Ainsi, on peut dire que
les vidéos tutoriels ont permis d’optimiser la mise en place du PGI dans I’atelier.

Cependant, comme il s’agit de deux personnes différentes, il se peut qu’elles ne
raisonnent pas de la méme maniére. Par conséquent, des instructions identiques a 1’oral et dans
la vidéo peuvent ne pas étre interprétées de la méme facon et donc entrainer un temps de
compréhension et d’acquisition différent. De plus, certaines personnes sont plus a 1’aise avec
un échange direct qu’un visionnage de tutoriel et vice versa. Cela est un nouveau biais au temps
gagné lors de la formation par vidéo. Si I’employé€ n’est pas a 1’aise avec un échange avec un
ordinateur, elles perdront significativement de leur efficacité.

De plus, il a tout de méme été nécessaire de passer du temps avec 1’utilisateur qui a recu
une formation aidée des vidéos. Cela montre qu’il n’est pas possible de parler de formation
uniquement a base de vidéos pour le moment. D’autre part, I’objectif initial des vidéos étaient
que la personne se forme d’elle-méme, cependant le visionnage des neufs vidéos s’est avérée
étre une charge de travail trop importante pour le faire en autonomie, ceci faisant perdre de
I’intérét aux vidéos. A I’avenir, 1l faudra trouver une solution pour inciter d’avantage les futurs
utilisateurs a se former grace aux vidéos. Finalement dans notre cas, elles n’ont été qu’une aide
post-formation et n’ont permis qu’une formation accélérée.

Enfin, I’étude n’a pu se faire que sur deux personnes ce qui est un échantillon beaucoup
trop faible pour en tirer des résultats significatifs. L’échantillon s’¢largira au fur et a mesure
des nouvelles recrues qui seront formées a partir de ces vidéos. A I’avenir, le but est de montrer
une fois la manipulation a la personne, lui faire réaliser une fois également puis la laisser en
autonomie avec les vidéos évitant de mobiliser le formateur sur une durée trop longue.

6. Controle de I'utilisation de I'outil

Pour I’ensemble des autres ateliers, le contrdle de gestion supervise les productions a I’aide des
données extraites depuis SAGE. Ces données sont soit renseignées par un employ¢ de ’atelier
concerné (quantité produite, lot de MP utilisée ...) soit directement données par SAGE (libellé,
Code SAGE, rendement théoriques et réels ...). Tout cela se fait sur un seul et méme fichier
Excel ayant des macros et des requétes connectées a SAGE permettant de récupérer les données
voulues mise sous forme de tableaux croisés dynamiques pour étre comparés aux quantités
entrées et sorties de I’entreprise. Cela permet donc d’évaluer le plus précisément possible les
performances de ’atelier et surtout de cibler les productions ayant des écarts représentant des
pertes de matiere et donc une perte économique pour I’entreprise in fine. Ces controles ont lieu
systématiquement a S+1 par rapport a la production.

Cependant, jusque maintenant, le contrdle de gestion ne pouvait pas faire cela avec le
LS et devait se servir de leurs différents fichiers Excel de production pour comparer ces données
a d’autres fichiers Excel du service. Cela représente donc un travail beaucoup plus fastidieux
et redondant. Cette méthode est une source d’erreur et donc de perte économique au niveau du
service et de la maticre.

Ce controle prend moins d’une heure pour les autres ateliers et prenait une demi-journée
de travail pour le LS (communication interne, contrdle de gestion). Il y a une nouvelle fois un
gain économique possible ici. Les personnes qui controlent sont payées au minimum 23,50€/h.
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Ainsi, en faisant gagner entre 2 et 3h par semaine a ces personnes, cela représente une économie
de pres de 3 000€/an.

Par conséquent, c’est le contréle de gestion qui est en mesure de dire si les personnes formées
utilisent correctement SAGE en évaluant les erreurs de saisies quand il y en a. Ici, au cours des
différentes semaines de production, le contrdle a permis de valider une utilisation correcte du
progiciel de la part des deux chefs d’équipes du LS.

7. Intéréts du déploiement de SAGE AGRO au LS
a) Intéréts pour le LS

Implanter le PGI actuel dans 1’atelier LS représente un intérét important pour de nombreux
services de I’entreprise.

Tout d’abord, le premier intérét est pour les employés de 1’atelier LS qui travaillaient jusque
maintenant a partir d’'une multitude de fichiers Excel différents, parmi eux on trouve :

- Un fichier pour la commande de matiéres aux ateliers Frais et Cuisson

- Un fichier pour les productions a réaliser dans la journée

- Un fichier pour renseigner les chiffres de productivité

- Un fichier pour les données terrain (durée d’OF, nombre de personnes par ligne, ...)
- Un fichier pour certains clients

- Un fichier de planification des journées de production

A cela s’ajoute des saisies qui ¢taient déja faites sur SAGE AGRO :

- Saisie des régulations de stocks
- Saisies des quantités produites pour chaque article

Tout ceci, implique un grand nombre de saisies qui sont dans la plupart du temps des copier-
coller d’un fichier a I’autre. Ce sont donc des saisies multiples qui sont sources d’erreurs. De
plus, chaque fichier a un chemin informatique différent pour étre ouvert, ce qui ne donne pas
facilement accés a I’information pour les autres services. C’est le point important de cette
implantation puisque maintenant les données de production sont accessibles de tous a partir du
méme logiciel : SAGE AGRO.

A D’avenir, un seul fichier Excel sera utilis¢ en complément de celui de planification
pour indiquer les quantités demandées aux autres ateliers et les quantités a produire dans la
journée pour le LS. Un autre fichier ou seul les données terrains qui ne peuvent étre recueillies
différemment seront a compléter et serviront a compléter les extractions de données de
productivités depuis SAGE. Le reste est voué¢ a disparaitre. Finalement, il a été¢ estimé que
I’atelier gagnerait prés de 2 heures de saisies cumulées par jour entre les différents
collaborateurs de I’atelier. Cette donnée n’a pas pu étre vérifiée et parait trés optimiste face au
principal probleme du LS. En effet, le LS produit un grand nombre de références en faible
quantité ce qui multiplie le nombre de manipulations autant de fois qu’il y a de références
produites dans la journée. Cela alourdit la charge de travail sans produire de gros volumes qui
permettraient a I’atelier de faire des recettes plus importantes et d’employer une personne
uniquement pour faire ces saisies.

Enfin, il y a réel gain aussi pour la tracabilité puisqu’auparavant seules les articles entrés
et sortis étaient renseignés avec leur quantité respective, c’est-a-dire que d’un point de vue
informatique ce qui se passait lors de la transformation était dans une boite noire. Dorénavant,
cette dernicre a ¢été¢ mise en lumicre et I’ensemble des manipulations est connu. La matiére est
tracée au numéro de lot et non plus juste a I’article entré et sorti.

b) Intéréts pour le futur PG|

Le déploiement du PGI actuel est un réel atout pour le futur progiciel. Cela va permettre de
cibler les différents points qui ne sont pas adaptés et qui seront a corriger dans la prochaine
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solution informatique afin d’en optimiser son implantation. Ces résultats se verront au fur et a
mesure de I’utilisation de I’outil. Pour le moment, sur les trois premieres semaines de
fonctionnement seule la nomenclature s’est révélée €tre en dysfonctionnement. Ceci pour deux

raisons :

e FErreur encadrée en rouge (Figure 18): Le progiciel commet des erreurs de
nomenclature en proposant des produits finis non renseignés sur le niveau de I’atelier.
S’il existait pour le LS, il s’afficherait dans le tableau de droite au niveau « 50 LS ».

e Erreur encadrée en vert (Figure 18) : La nomenclature a été établie par différentes
personnes qui se sont succédées sans se transmettre de normes pour établir un nom
d’article. De ce fait, il existe beaucoup de doublons (c’est-a-dire deux références qui
renvoient le méme produit) dans les nomenclatures des différents ateliers.

Matiére premiére

UV PRMP/UV Stock UV

0
-

Produits finis

JFILET LIEU NOIR SA 250G MSC NETTO X38QT

[FLT CNOIR ANE 6KG

FLT L NOIR SP SA ANE MSC 250GX6 PNMIP)
JFLT L NOIR SP SA MSC ANE 250GX3NETTO
E "’

JFLT L NOIR ATFR /700 ANE 6KG
JFLT L NOIR ATFR 6KG

|FLT L NOIR SP SA ANE MSC 250GX3 PNM(P)

FLT L NOIR SP SA ANE MSC 250GX6 NETTO(P)

= FLT L NOIR ATFR BKG 11 FiLET BOULOGNE
0
0
[ o
. ¢

Figure 18 : Capture d'écran des problemes de nomenclature du LS sur SAGE (source : auteur)

8. Traiter I'ensemble des produits du Libre-Service

Actuellement, I’atelier Libre-Service fabrique des produits finis pour 1’atelier Frais mais
également pour I’atelier Cuisson. Ces produits, étant d’avantages ¢laborés et nécessitant de
réaliser des étapes supplémentaires qui seront inutiles une fois I’outil totalement déployé¢, ont
€té mis a part dans un premier temps. Ceci pour deux raisons :

e Les ventes de ces produits se font sur le L40 (pour les produis de I’atelier Frais) et sur
le L42 (pour ceux de I’atelier Cuisson), cela nécessite alors de faire un inter-dépot vers
ces dépots et une réception de maticre. Ces étapes sont lourdes et obsoletes puisqu’elles
ne se feront plus une fois I’ensemble des produits finis du LS vendus sur le L41.

e [l faut attendre que le service des ventes ait vendu la totalité¢ des produits concernés sur
les dépdts actuels avant de basculer les ventes sur le dépot L41 pour éviter les erreurs et
écarts de stocks.

C’est pourquoi, cela se fera une fois que 1’outil sera parfaitement maitrisé et que les deux chefs
d’équipes seront présents en méme temps, c’est-a-dire a partir de mi-septembre.

Dans le méme temps, il serait intéressant de développer trois autres €quipes
informatiques sur SAGE afin d’avoir une équipe par ligne de production (Figure 11). Cela
permettrait d’avoir acces aux données de production plus précisément et donc de faire une
remontée d’informations plus fine pour cibler les atouts et inconvénients de chaque ligne. De
plus, chaque ligne a son type de produits finis, on pourrait alors envisager ces quatre équipes en
fonction de leur type de production :

Equipe Nom Produits
Equipe 1 LAN LS Poisson Frais Poissons frais et élaborés
Equipe 2 LAN LS CoCru Crus Coquillages et crustacés crus
Equipe 3 LAN LS Brochette Brochettes et Poélées
Equipe 4 LAN LS COCru Cuits Coquillages et crustacés cuits
Equipe actuelle LAN FRA LS Tout type de produits

Tableau 6 : Liste des équipes informatiques a envisager pour un meilleur suivi (source : auteur)
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9. Restructuration de I'atelier

Pour finir, L implantation de SAGE AGRO a ét¢ faite pendant que 1’atelier fonctionnait
en mode dégradé, c’est-a-dire avec du personnel absent. En effet, en temps normal, les deux
chefs d’équipes sont présents en méme temps et n’occupent pas réellement ce poste. Pour
I’étude, nous avons considéré avoir deux chefs d’équipes a former puisqu’ils en avaient les
compétences. Mais dans la réalité, administrativement, il y a un chef d’équipes et un conducteur
machine lorsque ’atelier est au complet. Ce probléme aura été une difficulté lors de cette mise
en place de SAGE AGRO. 1l a été difficile de définir les roles de chacun dans cette nouvelle
organisation avec SAGE AGRO en ayant des acteurs concernés en congés. C’est pourquoi, ce
projet donnera lieu a une restructuration des réles de 1’atelier. Ceci se fera lorsque 1’ensemble
des titulaires seront de retour de vacances (Semaine 37) par le biais d’une réunion avec le
responsable des opérations industrielles, le responsable du projet et I’équipe du LS.

VI. Conclusion

Pour conclure, 1’é¢tude visait a préparer le déploiement du futur PGI afin d’optimiser les
chances de réussite du projet MANTA. Cela se base sur le déploiement d’une solution
informatique adaptée aux attentes de I’entreprise mais aussi par une bonne formation des futurs
utilisateurs de 1’outil. Le premier travail préparatoire a ét¢ de caractériser I’ensemble des flux
de maticres de I’entreprise avec des cartes de processus métiers BPMN 2.0 qui permettront de
développer la solution informatique la plus adaptée possible pour la production. Le second
travail a été de déployer I’outil actuel afin d’évaluer les performances d’une formation assistée
de vidéos tutoriels mais également de cibler les dysfonctionnements du progiciel actuel en
I’utilisant pendant quelques mois avant de développer la nouvelle solution informatique.

Ainsi, cette cartographie et la mise en place du PGI actuel ont permis de cibler quelques

points importants pour optimiser I’implantation du futur PGI.
D’une part, il ne faut en aucun cas négliger des acteurs du projet. Trop souvent ce genre de
projet est conduit par la direction et le systéme informatique oubliant de prendre en compte
I’avis et ’expérience des futurs principaux utilisateurs. Ces derniers se révelent étre le moteur
du projet lors de I’implantation du PGI, ils sont donc a prendre en compte a toutes les étapes de
la mise en place du progiciel :

e Avant: pour étre préparés et prévenus de I’existence du projet. Ils pourront alors
participer a I’élaboration de la nouvelle solution pour corriger les lacunes de celle
actuelle.

e Pendant : afin d’étre préts et volontaires a recevoir la meilleure formation possible. Ils
pourront également corriger directement les lacunes de la solution informatique
proposée si elle n’est pas en accord avec ce qui était prévu.

e Apres: dans le but de garantir une utilisation et une maintenance de ’outil le plus
efficacement possible.

D’autre part, la cartographie a permis de caractériser et d’inventorier I’ensemble des flux
possibles d’une année complete au sein de CH Lanester. Ce qui est un point central de ces cartes
puisque I’entreprise a certains flux qui ont des volumes et recettes trés importants mais tres
saisonniers pouvant étre omis facilement par un intervenant extérieur qui aurait établi les cartes
sur une durée beaucoup moins longue. Par conséquent, ces cartes permettront d’éviter d’oublier
des connexions informatiques entre lignes ou ateliers de productions qui représentent un cotit
supplémentaire important. Chaque modification apportée apres le développement de la solution
informatique est facturée en dehors du projet, il est donc important de traiter la totalité des flux
de maticres pour ne pas en omettre. Ces cartes se révéleront donc un support indispensable et
seront analysées au mois d’octobre lors du développement de la nouvelle solution informatique.
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Ces cartes permettront également d’identifier les chemins informatiques inutiles pour les
remplacer par des chemins plus logiques et adaptés a une activit¢ de désassemblage et
réassemblage de mati¢res au sein d’un méme ou entre plusieurs ateliers. En effet, cela
représente la majeure partie de la production de Capitaine Houat, ce type de production est tres
spécifique et ne correspond pas a tous les PGI. Ceci se voit avec celui en place actuellement
qui demande de lourdes manipulations uniquement pour réaliser un transfert de maticre entre
deux ateliers avec un risque de perte de tragabilité. Les vidéos pour faire ces étapes mettent 16
min 05, c’est autant de temps qui sera gagnée juste pour la partie des transferts inter-ateliers
avec un progiciel adapté. Dans la réalité, cette manipulation met en moyenne 10 minutes et
représente un colit de pres de 4€ (I'utilisateur étant payé 23,50€ de 1’heure). Chaque atelier en
réalise au minimum trois par jour, représentant une économie de pres de 12 500€/an minimum.
Cela montre que les cartes s’averent utiles avant méme de les avoir utilisées au sens strict.

Enfin, "optimisation de I’implantation d’un PGI s’évalue ¢galement lors de la phase de
formation des futurs utilisateurs. Cela se voit au niveau de leur aisance a maitriser 1’outil mais
également a la rapidité a acquérir cette aisance. Le but ici était de proposer une formation
assistée par des vidéos tutoriels afin de mesurer le gain ou la perte de temps pour étre formé et
d’évaluer I’aisance de la personne formée a manipuler I’outil. Pour le LS, la personne formée
avec les tutoriels en aide post-formation a €té autonome en une durée deux fois plus courte que
la personne formée conventionnellement. Ces deux personnes présentent la méme aisance
d’utilisation au bout d’une semaine. Il est alors possible de dire que les vidéos tutoriels sont un
réel atout pour accélérer et compléter les formations. Elles se révelent d’autant plus
intéressantes dans les entreprises comme Capitaine Houat faisants face a un turn over important
et donc nécessitants de former régulierement de nouvelles personnes sur 1’outil informatique.
Cela est d’autant plus intéressant, que la qualité des vidéos n’est pas optimale, elles ont un
niveau amateur et une qualité sonore a revoir. Ceci est un levier pour améliorer la méthode, en
mettant un budget plus important dans les outils d’enregistrements. C’est-a-dire en achetant
uniquement un microphone et un casque de bonne qualité permettant de rester dans un budget
que tout entreprise peut supporter. Il serait alors envisageable de rendre cette méthode plus
efficace en ayant des vidéos plus conviviales.

Pour finir, il existe un autre type de cartes souvent utilis€ dans ce genre de projet. Ce
sont les cartes VSM : Value Stream Mapping (= Cartographie des chaines de valeurs) qui est
un des outils du Lean Management. Ces cartes correspondent également a une représentation
des flux de matieres et d’informations au sein d’une entreprise de la matiére premicre au produit
fini (Madani, 2013). Ces cartes ont aussi pour but de représenter la chaine de production de
valeur en y ajoutant les différents flux d’informations permettant la réalisation du processus.
Elles font également figurer les activités mais font surtout ressortir les activités sans valeur
ajoutée (Brueére, 2018). Finalement elles ont une construction assez proche de celles établies
pour ce mémoire dans la démarche pour les réaliser. Elles permettent également de retranscrire
I’état actuel de 1’entreprise sous forme de cartes mais ont un résultat tout a fait différent. En
effet, leur principal objectif est de faire ressortir les zones de gaspillages humains ou matériels
(produits défectueux, stockage inutile, surproduction, attentes, transports ou taches inutiles) des
processus pour mettre en place un plan Lean par la suite. Par conséquent, il serait intéressant
d’évaluer les performances de ce type de cartes dans un projet de migration de PGI pour les
comparer a celles des cartes de processus métiers comme €tablies pour ce mémoire.
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Annexes :

Annexe 1 : Organigramme de la société Les Mousquetaires (source : auteur)
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Annexe 2 : Répartition des 62 UP du groupement Les Mousquetaires par filiere (source :
“Histoire des Mousquetaires,” 2020)
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Annexe 3 : Organigramme du site de Capitaine Houat Lanester (56) (source
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Annexe 4 : Plan du site de Capitaine Houat Lanester (56) (source : auteur)
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Annexe 5 : Présentation du Projet MANTA (source : Eric Maury, DRH Filiére Mer)

®

Le Projet Manta : Qu’est ce que c’est ? -

Il s'agit de 'ensemble des travaux qui seront effectués afin de mettre en place 'ERP de

la Filiére Mer
Ua ERP @it un systdme informatique unique gul permet de connecter Nensemble des donndes disponibles pour assurer
Ie bon pllotage des activités de a fillere. Par exemple, les stocks en temps réel, les ordres de fabrication, s expéditions,
les donndes de ventes, Capprovisionnement de matiére, .,
Cela dott permettre de supprimer les opérations de double salsie dans plusieurs systémes informatigues afin que chacun
dipose de donndes flables et en temps réel pour powvoir travadier dans les meillewres conditions

Que deviennent SAGE et PHCC ?

Les utilisateurs de cos spatemes nformatiques savent gu'd s'agit de nos systbmes de gostion actucls. SAGE est Sidid
aux activités de production et PHCC au commerce et 2 la préparation de commande des bases. Ces outils
Iinformatiques ont tris peu évolué depuis leur mise en place et ne régondent phus aux bessins de nos actvités. ils ont
€té mus en place 3 une époque ol Scamer et Capitaine Houat ne fonctionnakent pas au seis d'une méme filitre, s
n'ont donc pas &8 préves pour échanger des données de fagon efficace

Le projet MANTA vise & les remplacer par un outd Qui regroupera en les améliorant leurs ferctionnalités

T
’
|

Quelles sont les travaux qui doivent étre effectués pour |a réussite de ce projet ?

Une étape essentielle est d'éonre notre fagon de travadler pour que le systéme pusse étre programmé. £t cela, Blen
Endemment en se posant les boanes questions sur les améSorations possibies, Ce travail €écriture est maintenant
possible compte tenu des traveus gul ont £1¢ réalisés avec les projets Everest, Octopus et Bosco gul sont en cours de
déploiement. La rationalisation de Ia gamene qui & é1é effectude ot Fautres travaux en cours du type revee compléte du
processa du traitement ot de wirificasion des factures particdipent également A pedpares Farrivde de notre futur ERP,
Les équipes au plus prés du 1errain (s sachants) ont &t continueront & &tre consuliédes dans ce cadre,

Tout cels va permettre d'écrire un cabier des charges, Cest-b See diécrive 1out co gue Je systdme qui sers cholsi doit saveir
faire, Airal, les Tournessewrs 0e Systeme nTormatique pourfont proposer lewr outd

Parmi toutes ces offres, nous peurrons faire notre chaix on 1oaction de L Capaciné des foumisseurs 3§ répondre & notre
besain, de leur capacitéd 3 nous accompagner dans La mise en ceuvre et dgalement du prix qu'ils proposent
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Photo du graupe de v prose avant
Quelles sont les personnes qui vont contribuer a ce projet ? pénade de confinement
Tout le monde participera & Féaboration de ce projet et parioss sans s'en rendre compte en répondant
simplesment & une question sur 53 fagon de travailler, Si vous voulez particiger de fagon trés active, C'est possible
1 vouss sffit d'adresser un email au pilote du projet MANTA (Isabelie BOUTIN & iboutind® b I1]) ou Erk MAURY.
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Annexe 6 : Détails des différents types de PGI existants.

e PGI Open Source ou Propriétaire :

I1 existe tout d’abord deux types de PGI suivant si I’entreprise souhaite acheter ou non
une licence. Les PGI sans licence sont des PGI Open Source, ils ont I’avantage d’étre gratuits
ce qui permet de réduire considérablement le cott du projet (I’achat du logiciel représente 25-
30% du budget d’un projet PGI) mais ont I’inconvénient de ne pas €tre suivi par un éditeur donc
ils sont moins sirs, moins flexibles et non mis a jour. Au contraire, les PGI sous licence sont
des PGI propriétaires qui ont I’avantage d’étre plus suivis, modulables, mis a jour et beaucoup
plus sécurisés mais ont I’inconvénient d’€tre payants. (Norigeon, 2010)

Attention, dans ce cas, un tel projet n’est plus seulement un contrat entre entreprise et éditeur,
c’est un réel engagement voire un lien entre eux qui est difficile a rompre voire impossible pour
certaines entreprises (Nauges, 2015).

e PGI Standard ou Spécifique :

Ensuite, il est intéressant de s’attarder sur le style de PGI souhaité, cette caractéristique
dépendra fortement du budget et des attentes en termes de flexibilité de I’outil de la part de
I’entreprise. On distingue les PGI standard et PGI Spécifique différant par leur capacité
d’adaptabilité aux besoins de I’entreprise mais aussi par leur cotits (Norigeon, 2010).

ERP standard ERP spécifique
Permet de formaliser et Permet d’innover au niveau des
standardiser les processus processus
Nécessité de s’adapter aux Permet de personnaliser et adapter
processus définis dans I'ERP les interfaces de I'ERP
Proposé par de grands éditeurs Développé par de petits éditeurs
Marché concurrentiel Marché de niche

Figure : Caracteéristiques PGI Standard et PGI Spécifique (source : Norigeon, 2010)
e PGI grand groupe / PGI / PGI PME-PMI :

De plus, il est important que I’outil soit adapté au périmetre d’activité de 1’entreprise.
C’est pourquoi le marché des PGI s’est adapté a cela en distinguant différents types de PGI.
En effet, il faut savoir que le marché des PGI est segment¢ en trois. Cette segmentation dépend
de la taille et du budget de 1’entreprise, on distingue les PGI grand groupe, PGI et PGI PME-
PMI (Petites et moyennes entreprise) (Norigeon, 2010).

e ERP résidents ou hébergés :

D’autre part, I’entreprise doit faire le choix entre avoir ses données sur un serveur au
sein de I’entreprise ou sauvegardées sur le web. C’est pourquoi, I’offre des PGI évoluent avec
les PGI hébergés qui agrandissent la gamme des PGI qui étaient jusque-la résidents au sein de
I’entreprise.

Pour les PGI hébergés 1’idée est de louer en ligne son PGI. Cela s’avere trés utile pour
les entreprises avec plusieurs sites. La disponibilité, les mises a jour transparentes et régulieres
sont les principaux arguments pour passer aux PGI hébergés aussi appelé ASP (Application
Service Provider). Leur budget est beaucoup plus simple a calculer et moins ¢élevé puisqu’il
n’est que de 50 a 100 euros/utilisateur/mois. L’offre reste sur des progiciels traditionnels



comme SAGE mais qui fonctionnent désormais en mode Web voire Web 2.0. Ils reposent sur
une plateforme technique qui peut étre mutualisée entre plusieurs sites (Norigeon, 2010).
En 2015, les solutions hébergées sur un Cloud deviennent la norme (Nauges, 2015). Attention
tout de méme avec les PGI hébergés, beaucoup d’entreprises louent les différentes applications
de leur PGI a des FAH (fournisseur d’applications hébergées) ce qui les rend dépendants de ces
derniers, elles perdent en flexibilité et en indépendance. (Vlachopoulou, Manthou, 2006)

e PQGI et éditeurs :

Devant la grande diversité de progiciels, il existe un grand nombre d’éditeurs de PGI
dans le monde qui évoluent en permanence.

Répartition des principaux éditeurs d'ERP
sur le marché

W SAP

W ORACLE

M SAGE / ADONIX
M INTENTIA

W SSA

W MICROSOFT

M AUTRES

Figure : Répartition des principaux éditeurs des PGI en 2006 (source : Norigeon, 2010)

PGI SAGE AGRO :

Capitaine Houat fonctionne actuellement sous SAGE AGRO. Ce dernier vise
particulierement le march¢ des PME de moins de 500 salariés et integre les modules
suivants (Berliner BPM-Offensive, 2015):

o La logistique : incluant les nomenclatures, des méthodes de production,
I’analyse des cotits de fabrication et la gestion des stocks.

o La comptabilité : avec la gestion de trésorerie et la communication bancaire.

o Les ressources humaines : gestion de la paie, des carriéres, des compétences et
de la formation.

o Le marketing et ventes : campagnes de ventes/marketing, gestion des forces de
vente, module de e-commerce, configurateur de catalogues, gestion des
paiements sécurisés.



Annexe 7 : Détail du langage BPMN 2.0 (source : (Berliner BPM-Offensive, 2015))
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Annexe 8 : Ensemble des flux regroupés par atelier analys

Vincent Guennal, Service Qualité)
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Annexe 9 : Devis sélectionné pour le matériel mis en place au LS (source : LM Réalisation)

Livraison a :

CAPITAINE HOUAT
Tel : +33 (0)4 78 02 84 93 315 RUE GERMAINE TILLON
Fax : +33 (0)4 78 02 17 03 ZI DU ROHU

56600 LANESTER

www.Im-realisations.com
infos@Im-realisations.fr

FRANCE

REALISATIONS

Facturation a :

N° Document Code Client/Prospect | Doc Date Rep | ([ SCA MER CAPITAINE HOUAT - ITM
0OD721328 002549 F | 06/03/2020 | OU | | 315 RUE GERMAINE TILLON
Référence ZILE ROHU
56600 LANESTER
OFFRE de PRIX Ry
- Tél: 0297378605 TVA: FR05344603006
Validité de I'offre : 06/04/2020
Fax: 0297378203 Siret :  34460300600018
Affaire suivie par : Francois BARBE A l'attention de : M. RAPHAEL LARGER Page 1
- . 5 Délai : Remise
Un Désignation Qté Sem./Année PU Brut % PU Net Montant
010 [ 'U 1000068 1,00 1372020 1194,00 -15,00 1014,90 1014,90
GM RACCOURCI
DIMENSIONS L 880 x P 730 x H 600 mm
AVEC BUTEE INOX ET RIDEAU NOUVELLE
GENERATION
EQUIPE DE SYSTEME PASSE-CABLE KDL
ET 2 TABLETTES COULISSANTES COTE ACOTE
SEPAREES
L'UNE DE LARGEUR 470 mm et LAUTRE DE LARGEUR
290 MM
POUR ECRAN TACTILE IPO15" ET INTERMEC PD41
040 | U 001077 2,00 1372020 329,00 -15,00 279,65 559,30
LCD PROTECTION 19" - 80
Dim. ext. L540xP114xH540mm
Dim int. L475xP80xH480mm
POUR ECRAN IPO ODYSSEE15QA. : IPO L 368 x P 72,5 x
H 290 mm
Bon pour accord
Port HT: EUR 94,00
Montant HT : EUR 1 668,20
Lu et approuvé :
Signature :
REGL : Virement a 60 jours

L'acceptation du devis emporte I'acceptation des conditions générales de vente de L.M. REALISATIONS S.A.S. dont I'acheteur reconnait avoir parfaitement
connaissance.

L.M. REALISATIONS S.A.S. - ZA DES PLATIERES - 95 CHEMIN DES PLATIERES - 38670 CHASSE SUR RHONE - FRANCE
SAS au capital de 162464€- Siret 385 091 962 00022 - APE 2229A - Code TVA FR 78 385 091 962



Annexe 10 : Capture d’écran du logiciel OBS Studio (source : auteur)

& 0BS 25038 (64-bit, windows) - Profil: SAGE au LS - Scénes: SAGE au LS - a X

ENER

M:\PRODUCTION\SERVICE\A

o AV

Scénes : correspondent aux différents enregistrements qui vont étre réalisés et permet de régler
les Sources pour chacune d’elle

Sources : correspondent aux différents éléments de I’enregistrement : capture d’écran (image
ou vidéo), ajout d’une image (ex : les logos), d’un texte (ex : le chemin du fichier Excel...) pour
chaque source. L’ceil permet de I’afficher ou non I’objet, s’il est sélectionné (blanc) ou non
(gris).

Mélangeur audio : permet de régler la sensibilit¢é du micro pour avoir une entrée sonore de
qualité.

Paramétres : permet de faire de nombreux réglages dont ceux pour la qualité¢ de
I’enregistrement au niveau de la vidéo et du son d’entrée.




Annexe 11 : Capture d’écran du logiciel IMovie (source : auteur)

[ ] < Projets (=) Modifier Raccourcis

Mes données

& Modifier...accourcis

& Photos

Réaliser un ID

J

Importer des médias




Annexe 12 : Diagramme de flux de I’atelier Viviers établi a partir des observations terrains
(source : auteur)
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Annexe 13 : Diagramme de flux de I’atelier Frais établi a partir des observations terrains
(source : auteur)

——
non conforrmes Agréage/Controles
NS
Produits
Non Pesé / —\
¥ \ [ Reseme
Stockge | /.
Nonpesée |

Produit entier invendu

ou
Filets a portionner
*Controles TSA

Surplus de MP LS 0

 wes | Crevettes déco Cuites PF Cuisson
i

e

Bulots

—— Poivrons,
FreE Tomates,
sauces...

Crevettes crues

otageion
MP

[ ¥\

tockage/Depo
PF SF

Légende :



Annexe 14 : Diagrammes de flux réalisés a partir du plan HACCP (source : auteur)
Diagrammes de Flux pour les ﬂux Al, A2 et A4 (Ateller Frais)

mzwm HH owe L kg




Diagrammes de Flux pour les Flux A6 et A8 (Atelier LS)







Diagrammes de Flux pour les flux C1, C2, C3 et C4 (Atelier Cuisson)







Diagrammes de Flux pour les Flux C1, C5 et C6 (Atelier Cuisson)




Annexe 15 : Premier jeu de cartes établis. (Source : auteur)
Carte Processus Métiers BPMN 2.0 de I’atelier Frais :




Carte Processus Métiers BPMN 2.0 de ’atelier Cuisson :

|




Carte Processus Métiers BPMN 2.0 de ’atelier LS :

-




Carte Processus Métiers BPMN 2.0 de 1’atelier Viviers :

.

Carte Processus Métiers BPMN 2.0 des co-sortants :

Zone stockage Sous-Produits

Glace vers Sous-Produits

Gestion Co-Produits
Zone Sous-Produits

Atelier Frais

Réception des différent
cuves

sous-produits




Annexe 16 : Jeu de cartes processus métiers final (source : auteur)
Carte Processus Métiers BPMN 2.0 de I’atelier Frais :




Carte Processus Métiers BPMN 2.0 de ’atelier Cuisson :




Carte Processus Métiers BPMN 2.0 de ’atelier LS :




Carte Processus Métiers BPMN 2.0 de ’atelier Viviers :

2457 99104 BGUIED

o3k op auoz

u0uda9 89 207

Refus MP
Retour Fournisseur ou




Carte Processus Métiers BPMN 2.0 de 1’atelier Gel :




Carte Processus Métiers BPMN 2.0 des co-sortants :

Zone déchets

Cuisson vers Frais vers
Co-sortants Co-sortants

Zone Co ou Sous-Produits

Atelier Frais




Annexe 17 : Capture d’écran du reporting de ’atelier Frais (source : auteur)

24/08/2020

Volume
Volume PF Volumemp _VolUme suivant Feart HeuresMO . res Mo Heures  Rendement%  Ecart Froductivité
E— théorique volume vs TRS standard I Ecart MO (ke/h/p) Saturation
reallsen engageﬁ suivant M- budge(/(a budge- - budgen reallsea ouverture hgﬁ Réel rendemeﬁ Ree[li Productnﬁ

Ligne 1 171% A

Ligne 2 o o o ) o 4 #DIV/0! o [ 0,00 0,00 o o 0%
Ligne 3 4470 15089 3649 2919 1551 123% 7 175 167,79 8,50 30% 10% 1050 124 102%
Baader 1 2438 5830 3021 2417 21 81% o 38 38,25 4,25 41% 0% 1525 995 51%
Baader 2 o [ ) o o 4 #DIvV/0! o o 0,00 0,00 [ o 0%

HEBDO

Volume

Volume , Ecart Heures MO Productivité
Volume  Volume MP Lo suivant =3 standard MEUTSMO o Heures  Rendements%  Ecart (ke/h/p) Bt ration
réalisé engagée . budget/CIBL réalisées ouverture ligne Réel rendement L Productivité
suivant M| hudgeh a budgeh g a a g a Reelle- o

Ligne 1 3490 171% 0 . X
Ligne 2 0 0 0 0 0 7 #DIv/0! ) 0 o, 0,00 0 0 0%
Ligne 3 4470 15089 3649 2919 1551 123% 7 175 167,79 8,50 30% 10% 1050 124 20%
Baader 1 2438 5890 3021 2417 21 81% ) 38 38,25 4,25 41% 0% 1525 995 10%
Baader 2 0 0 0 0 0 " _#pIv/0! ) 0 0,00 0,00 0 ) 0%

MENSUEL

Volume

e e e e suivant Ecart HeuresMO  res MO Heures Cerreraieh G elmnid ,
rénisé engagée  théoriaue budget/ o, Volumevs standard o e ol EArtMO o tureligge  Réel __ rendemegr (&/M/P) roduct i Saturation
"I g et v budg<]Jiy bude<]ig] "- g- [~ BEE - | "'
Ligne 1 60% ) -
Ligne 2 728 1779 2510 2008 -1280 29% 22 99 77,17 4,25 41% -72% 32 -216 3%
Ligne 3 75007 153767 74567 59 709 15298 101% 15 3611 3596,59 180,25 49% 10% 17 103 -2921 108%
Baader 1 41379 68 158 38627 30907 10471 107% 7 730 722,96 86,00 61% 15% 16 508 7167 52%
Baader 2 14988 29918 26 569 21700 -6712 56% 60 429 369,95 50,25 50% -22% 7292 3850 30%

ANNUEL

Volume
Volume Volumemp Volume suivant HeuresMO  res MO Heures Rendement%  Eca Broductiite ,
rénisé engagée  théoriaue v standard o g s EArtMO o tureligge.  Réel _ rendemegr (&/M/P) Produc’t i Saturation
"I g et v bude<]ig] "- g- - IS - | "'

Ligne 1 - 80% o

Ligne 2 5557 15484 6172 4938 619 90% 37 472 435,23 18,22 36% 4% 3566 1844 1%

Ligne 3 86748 175465 86801 70000 | 16748 100% 15 4240 | 422895 206,37 9% 10% 19387 -3334 10%
Baader 1 47057 83982 42858 34203 | 13665 112% 7 873 865,31 102,08 57% 16% 18997 7721 5%
Baader 2 14988 29918 26 569 21700 -6712 56% 60 429 369,95 50,25 50% -22% 7292 3850 3%

e Tableau qui permet de comparer les données réelles avec les données cibles (fichier des
données références établi a partir des données de production de I’année précédente)
servant a établir les budgets.

Il est établi grace a plusieurs fichiers :
= Un fichier pour les données cibles
= Un fichier pour les données terrain non prises en compte par SAGE
= Un fichier extrayant les données de production de SAGE

L’ensemble des données est organisé dans un tableau intermédiaire permettant de
calculer les différents indicateurs de production (durée, cadence, rendement,
productivité...) avant d’étre résumé dans le tableau de reporting.

e [l permet de retranscrire les performances de chaque atelier a différentes échelles
temporelles. Lorsque le texte est en vert, I’atelier est meilleur que la cible. Lorsque le
texte est en rouge, les performances de I’atelier sont inférieures aux cibles.
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