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EXEMPLE DE LOGISTIQUE, OU LOGISTIQUE
EXEMPLAIRE ? LE CAS UWISABI

Jean Boucher’, Etienne Lefur” et David Boulanger™

Résume. - Cet article présentelalogistique au sein de Unisabi, entreprise qui a
entame une réflexion sur la chaine logistique (supply chain) dés 1988. Cette
réflexion Ia conduite & mettre en place une partie des principes du Supply Chain
Management. Un certain nombre de raisonsliéesalaculture et al'histoire de cette
entreprise expliquent ce qu'on pourrait appeler une certaine avance dans ce
domaine. Elles ont permisde donner naissance & unelogistique, définie avant tout
a partir des objectifs stratégiques qu'on Iui a assignés. Cette |ogistique présente
quelques traits marquants. Au niveau de son organisation, ele est regroupée au
sein dun service qui gére I'ensemble des flux physiques et dinformation. Elle
sefforce également d'intégrer avec lesfournisseurs, les clients et les sociétés soaurs,
la.démarche ECR: Efficient Consumer Response. Enfin, une de ses autres grandes
caractéristiques est I'importance qu'elle accorde au service de planification, a
I'origine de plusieurs changements fondamentaux dansla gestion desflux.

Mots Clés: gestion partagée des approvisionnements, réapprovisionnement continu, chaine
logistique globale

1. Introduction

Le Supply Chain Management, effet de mode ou nécessité ? Trompe-l'cel ou panacée ?
Touteentrepriseindustrielle doit-elle se convertir & cette nouvelle doctrine ? Ou bien alors, doit-
elle remplir un certain nombre de conditions savamment énoncées pour accéder au rang de ses
vestales? Est-il nécessaire d*avoir |u tous les textes sacrés? Que de questions dont I"ampleur
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dépasse largement I'entendement d'un paien qui ne connait guiimparfaitement les mythes
fondateurs [ROU 98] !

2. Présentation d'Unisabi

21 L entreprise Unisabi

Unisabi, implantée en France depuis 1932, est la filiale francaise du groupe Mars qui
compte 29.000 employés dans le monde pour un chiffre d*affaires supérieur a 13 milliards de
dollars. Bien que d'origine américaine, le groupe Mars réadlise 58% de son chiffre d'affaires en
Europe, ainsi que I'essentiel de son profit. Ses activités sont réparties a raison de 44% dans la
confiserie, 45% dans|"alimentation pour animaux familiers, 8% dans |'aimentation humaine (riz
et sauces) et 3% dans les distributeurs de boissons.

Mars, société non cotée en bourse, accorde une grande importance & sa capacité
d'autofinancement grace a laguelle elle finance tous ses investissements. Ceux-ci sont donc tres
controlés et un fort taux de rentabilité leur est demandé. C'est certainement |'une des raisons
importantes pour lesquelles Unisabi aréfléchi tréstot asastructurel ogistique. Une optimisation
de cdlle-ci, en choisissant d'avoir recours & la soustraitance ou bien encore en parvenant a
diminuer lesstocks, permet en effet de libérer immédiatement de |a trésorerie Ainsi, 23% dela
trésorerie dégagée par Mars|"est par Unisabi, alorsqueson chiffre d"affaires rapporté a celui du
groupedonne unratio bieninférieur.

Unisabi est le premier producteur national de produits alimentaires pour chiens et chats.
Unisabi commercialise des marques renommées dans le secteur de I'alimentation ainsi que dans
le secteur desaliments préparés pour animaux familiers. Lasociété réeliseenviron 6 milliards de
francs de chiffre d'affaires par an pour un effectif d'environ 1.250 personnes et plus de 4.000
emplois induits. Unisabi détient 38% des parts de marché. Parmi les produits quelle
commercialise, Unisabi produit 600.000 tonnes par an d'aiments préparés pour animaux
familiers, dont 44% sont destinés & I'exportation. La production est répartie sur trois sites
principaux de production et 6 sous-traitantsindustriels pour le conditionnement afagon:

Site de production et sous-traitants Effectif du site Production annuelleen tonnes
Saint Denis de |"Hotel (45) 866 300 000 tonnes/ an
Ernolsheim sur Bruche (67) 266 200000 tonnes
La Chapelle Vendoémoise (41) 120 78000 tonnes
Sous-traitants 11000 tonnes
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22 Latypologie de production

Les chiens et les chats ne mangeant pas exclusivement des conserves, les produits
d*Unisabi doivent simposer face aux restes de table et & la nourriture fraiche. Les proportions

de nourriture consommée par les animaux familiers (chiens et chats) sont les suivantes en
France:

aliments préparés pour animaux : 50%,
restes de table : 15%,

nourriture fraiche (viande et poisson) : 35%.

Ces proportions, ainsi que la proportion d'animaux par rapport au nombre de ménages,
varient considérablement d'un pays européen a l'autre. Ainsi, si les ménages francais ont
beaucoup plus d'animaux que la moyenne européenne, dans un pays comme le Royaume-Uni,
64% de la nourriture pour animaux est assurée par du pet food, pourcentage qui n'est que de
50% en France. En lItalie, ce pourcentage n'est que de 22%. Cette proportion, qui dépend
beaucoup du niveau devie du paysen question et de son évolution durant ces derniéres années,
connait une croissance trés variable en fonction du pays Ainsi, celleci est amenée a étre
beaucoup plus importante en Espagne ou en lItalie qu'en France ou au Royaume-Uni. La
consommation d"aliments préparés et son évolution étant variables en fonction des pays, un
lissage sur le plan européen et une logistique européenne simposent. Cette consommation, en
multipliant les produits (par le biais des étiquettes) et |es destinations de livraisons, complexifie
la gestion des flux physiques et d'informations.

Ainsi I'usine de Saint-Denisde|'Hotel alongtemps produit pour I'Espagne et pour I'ltalie,
alorsque le marché des aliments préparés pour animaux démarrait timidement. Maintenant que
ce marché est en expansion, des unités de production ont éé construites dans ces deux pays.

L*usine de Saint-Denis, apres avoir longtemps exporté en direction de ces pays, se retrouve donc
brutalement en situation de surcapacité.

Deux autres contraintes caractéristiques du secteur ont une influence importante sur la
logistique d"Unisabi. La premiere concerne la taille minimale des lots, principalement liée a des
temps de changement de format de boites (400 g- 800 g- 1.2 kg - 1.6 kg) assez longs Cette
contrainte empéche de produire a la commande et provoque la constitution de stocks
importants La deuxieme contrainte concerne les matieres premiéresd'origine animale. Ces sous-
produits (by-product) des abattoirs sont issus d'animaux abattus en fonction de la
consommation humaine et non des besoins d*Unisabi. Pour éviter les colts de stockage et de
congeélation, Unisabi cherche a maximiser le taux d*approvisionnement en frais, dont la durée de
vie est limitée & 48 heures La consommation humaine étant assez stable, il y a donc un

probleme de jonction entre des approvisionnements trés réguliers et des consommations, lies
aux tailles delots, beaucoup pluserratiques.
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3. Lalogistique, unestratégie

Unisabi louel*ensemble des moyens | ogistiques dont elle a besoin. En matiére de transport
et de stockage, tout est sous-traité. Etant donné que |e stockage, la manutention et le transport
ne représentent pas le coaur de son métier, Unisabi ne souhaite pas investir dans ces activités.
Sen libérer permet au contraire de dégager de la trésorerie Le responsable de la logistique au
sens premier du terme est la structure européenne d'achat de services logistiques pour le Groupe
Mars appelée CELS: Consolidated European Logistic Service. Au contraire, la gestion des flux
est réalisée par |"entreprise au sein du service logistique, appel € PIPE-LINE.

Les concepts essentiels qui sous-tendent |a logistique chez Unisabi peuvent donc étre
résumés dans e tableau suivant :

Activités Contribution Responsable Objectifs

Gegtiondesmoyens  Expertssur lemarchédela CELS (Europe) Minimiser lescots
physiques distribution
Stratégie Déclinaison de la stratégie  Direction générale Créer delavaleur

de I'entreprise (France)
Gestion desflux Entreprise PIPE-LINE Garantir unequalité de
physiques service supérieurea
Supply chain (site) 99,5%

Unisabi estime que la stratégie logistique doit étre une déclinaison de Ia stratégie de
I'entreprise. Pour illustrer cette idée, on peut prendre I'exemple de La Redoute, ot la logistique
doit pouvoir assurer le délai de livraison de 48 heures sur lequel I'entreprise sengage et qui fait
partie de ses grands atouts commerciaux. Pour Uni sabi, lalogistique doit permettre de répondre
a un objectif-clé de I'entreprise, & savoir un taux de service de 99,5%: en dessous de cette
valeur, letaux de service est considéré comme mauvais. Lebut est alors de faire de la logistique
un avantage compétitif, et c'est & partir de cette stratégie que I'ensemble des colts doit étre
optimisé. En fait, la notion de colt ne prend son sens qu'apres la formulation d'une telle
stratégie.

4. L'organisation logistique

Pour faire face a cet objectif de qualité de service, Unisabi a revu son organisation
logistique depuis 1988. Elle sest donc efforcée de transformer une organisation logistique
classique en une logistique globale. On retrouve ici la tendance actuelle a I'dargissement de la
fonction logistique et I*évolution dela terminologieillustrée par cettefigure [BIT 98].
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Systéme de production

Flux ritapprn Flux de production Flux deidistPbutton
Gestion des Gestion de
approvisionnement production Logistique
Logistique des o . . Logistique
approvisionnement Logistique industrielle Transport et distribution

Logistique globale

L" organisation classique

La logistique classique peut se définir comme la gestion des transports, des stockages
intermédiaires, et des opérations physiques de manutention et de livraison de matiéres
premieres et de produits finis Elle se limitait donc aux flux physiques Elle était considérée
comme un mal nécessaire, son unique objectif était d'assurer le transport des marchandises
Chague service intervenant dans|a chaine fournisseur - usine - client éait donc responsable de
la gestion des flux physiques correspondants Les équipes responsables de I'affrétement se
trouvaient donc placées sous la responsabilité du négociateur de I'ordre concerné et I'ensemble
des équipes participant a I'éaboration des plans de production se trouvait réparti dans les
départements financiers et danslessitesde production.

L organisation classique de la logistique chez Unisabi pouvait étre illustrée par la figure
suivante:

Service financiers Force de vente

Planning Serviceclients

Périmétredela logistique

Dépots &
Approvisionnements Ordonnancement transports
Service achats Production

Chaque maillon de cette organisation répond & des objectifs difféents et parfois
contradictoires Cette organisation ne peut fonctionner que il existe une collaboration sans
failleentrelesdifférents acteurs du flux.
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Or, elle engendre deux dysfonctionnements majeurs:
— ladé&ormation desflux dinformations,
- laparcellisation delagestion delaqualite de service.

Dans une telle organisation, chague maillon de la chaine regoit une information d’un autre
service et émet une autre information, interprétée, au service suivant, sans que la responsabilité
de vérifier le cohérence du flux dinformations soit attribuée a quiconque. Par exemple, si le
client final craint une rupture, il transmet au département des ventes une demande tres
supérieure & son besoin réel pour étresOr deremplir seslinéaires. A son tour, le département des
ventes de la société amplifie le besoin de son client pour inciter I'usine a produire etc... Le
phénomene inverse se produit en cas de chute brutale des ventes. En conséquence, les
interprétations a chague étape de la transmission de I"information sont sources de nombreux
dysfonctionnements, alors que la demande du consommateur est souvent stable (excepte pour
les promotions).

Devant cette évidence qu'au-dela de la gestion des flux physiques, I'essentiel est de
maitriser les flux diinformations, plusieurs décisions d'organisation ont ét€ prises Cellesci
aboutissent au concept de logistique globale qui regroupe I'ensemble des activités permettant :

- I"optimisation desflux physiques des fournisseurs jusqu‘aux consommateurs,
— I'optimisation des flux d'informations nécessaires a ces activites,

- I"optimisation des codts de gestion.

42  La logistique chez Unisabi

Le modéle d"organisation auquel est arrivé Unisabi pour gérer ses flux regroupe trois poles
au sein du département delogistique, appeléle pipe-line:

— Inbound : tourné vers|*amont, ce service regroupe le planning et I"approvisionnement.
- Outbound : tourné vers|*aval, ce service gérela prise de commande clients.

- ActivitésLDA (Local Data Administration) : service support du pipeline. Le service
L DA est responsable du suivi des produits au sein du systéme SAP. Il gére donc leur
paramétrage et les mises & jour necessaires. Les «activités» sont responsables de la
gestion et de la coordination lors du lancement d'un nouveau produit ou d'une
promotion. |ls S'assurent que tous les acteurs concernes, la R&D, les fournisseurs
d'étiquettes, la production..., pourront répondre aux diff érentes caractéristiques du
nouveau produit, et le feront dans le temps imparti. C'est I'interface avec le service
marketing.

Un aspect important du pipeline qui lui donne tout son poids, est qu'il répond
directement alaDirection Générale. C'est donc un service a part entiere.
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5. Intégration del’'ECR

L"ECR (Efficient Consumer Response) reprend I'idée simple suivante: I'intérét partagé du
distributeur et de I'industriel consiste & Sassurer que le bon produit est disponible au bon
moment et au bon endroit [MAR 96] & [PON 97]. On retrouveici une partie des principes du
Juste-a-temps. L'investissement effectué dansune marque et les efforts faits par un distributeur
sont réduits a néant lorsque le consommateur, de plus en plus exigeant et volatile, ne peut
réaliser I'achat envisagé En Sattachant conjointement & amdiorer I'efficacité globae de la
chaine d’approvisionnement, plutét qu'a mener des actions isolées de productivité, industriels
et distributeurs cherchent a réduire lescolts de production alavente finale. Les deux axes de ce
systéme sont un échange d'informations de qualité Sappuyant sur le principe zéro papier et un
flux continu et sans rupture de marchandises. L'ECR a ensuite été décliné en diff érents volets:
Merchandising, « réapprovisionnement continu » , gestion des promotions, Ssynchronisation de la
production, prévisions de la demande, anticipations des activités, etc...

Dans ce cadre, Unisabi s'est lancé dans les chantiers suivants depuis 1989 :

mise en place de flux EDI, indispensable & un échange d'informations performant,
- échange d’informations sur les sorties de stock dans les entrepbts du client,

- optimisation desfréquences de production dansles usines,

- simplification et anticipation des activités promotionnelles,

- miseen placed’unestructuresimilaireentrel’industriel et sesfournisseurs.

Mais, c'est avant tout le «réapprovisionnement continu» (Continuous Replenishment) qui
figure parmi lesoutils principaux dela démarche ECR chez Unisabi.

5.1 Le «reapprovisonnement continu » avec les sociétés scaurs

41% de la production d'Unisabi étant exportée, par nécessité, le « réapprovisionnement
continu » avec les sociétés soaursfait partie d'une stratégie logistique a vocation européenne. Le
principe réside danslefait quelagestion des sociétés soaurs par le réapprovisionnement de leur
stock permet une réduction decelui-ci ainsi qu'une améioration de la qualité service. Ce dernier

point est le résultat d’'une meilleure réactivité aux ventes et d'une meilleure connaissance de leur
marché.

Classiquement, les sociétés du groupe Mars approvisionnées par Unisabi passaient
directement leurs commandes au service planning qui assurait aors la satisfaction de cette
commande indépendamment de la couverture existant dans le pays concerné Ce
fonctionnement engendrait des stocksimportants dus al’obligation pour le pays de se prémunir
des variations de ventes et du dda d'approvisionnement de la production, fixé a quatre
semaines. L"utilisation directe du niveau de stock, des prévisions de ventes et du portefeuille de
commandes de la société soaur permet maintenant une gestion fine a la semaine, de meilleures
performancessur le marcheé et aussi une meilleure gestion des capacités industrielles puisque le
responsable de la planification peut estimer ses risques et conjuguer besoins et ressources.
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Le «régpprovisionnement continu» européen couvre aujourd’hui plus de 80% des
exportations d"Unisabi. Il est en place avecI'ltalie, la Suisse, 1a Belgique, I"Allemagne, I'Espagne
et la Hollande et en cours dinstalation avec le Portugal. La mise en place du
«réapprovisionnement continu» étant relativement colteuse, il n'a dintérét qu'entre pays qui
échangent un volume suffisamment important. C'est pourquoi Son développement avec les
sociétés soaurs sarrétera sans doute & ce stade. Tout ceci suppose en effet la présence d'une
structure EDI internationale, une codification commune et un changement d'organisation entre
les unités concernées puisque |a responsabilité du stock et de la qualité de service est transf érée
pour une part importante verslesite de production [SAM 97].

52  Le «réapprovisionnement continu » avec les distributeurs

En 1989, la rencontre entre le responsable de la logistique de Promodes et celui de la
logistique d"Unisabi autour d'uneidée simple a permis le démarrage du «réapprovisionnement
continu» entre ces deux sociétés. Cette idée: «nos stocks respectifs ne profitent quiaux
banquiers » S'est concrétisée par la premiere remontée des stocks d’un distributeur vers son
fournisseur et par lacréation d'un module de réapprovisionnement continu. Ce systéme, appelé
Gestion Partagée des Approvisionnements (GPA), analyse le niveau du stock du client, calcule
le besoin de réapprovisionnement idéal et transforme celuici en une commande optimisée. |l
permet d"éliminer lescommandesimportantes et soudainesd'un produit et de les remplacer par
deslivraisons d'un grand nombre de produitsen petite quantité. La GPA permet de réduire les
charges administratives sur I'ensemble de la chaine de lisser les flux physiques de
marchandises, de réduire le niveau de stock sur I'ensemble de la chaine et de le maintenir a son
niveau optimum, d'optimiser les moyenslogistiques et d'amdiorer la qualité de service. Dans
certains entrepdts de la grande distribution, Iintroduction de la GPA a permis de faire baisser
les stocks moyens de 30 joursa 15 jours De plus, aujourd™hui, plus de 95% des camions qui
partent sont compléets

Ce mode de fonctionnement suppose la mise en place de flux EDI, la disponibilité d'un
mode de calcul debesoins, la communication étroite entre les acteurs concernés et |"acceptation
par leclient d’une plus grande transparence. H permet d'éablir des relations reposant sur le
partenariat logistique, et non plusseulement sur la négoci ation commerciale.

Unisabi, qui gére maintenant plus de 50% de ses volumes en ECR, est I"'entreprise la plus
avancée sur ce point en France. D"autres entreprises comme Procter & Gamble pour les lessives
ou Amora Maille [JOU 99] pour la moutarde et les condiments sont trés avancées dans ce
domaine. Avec un tel volume transitant par ce systéme, la taille critique est atteinte et permet
l'intégration de cette information dans le systeme de planification. Ce projet est en cours et
conduit & une révolution totale du mode opératoire révision plus fréquente du plan de
production, augmentation des fréguences de production, réorganisation des agpprovisionnements
desusines
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5.3 Le «reapprovisionnement continu » avec les fournisseurs

Dernier maillon delachainelogistique, le fournisseur subit les aléas de I"'ensemble du flux

d'informations. Il est également le premier intervenant dans la construction de la qualité de
service.

Un principe de partage de I'information identique & celui qui existe entre Unisabi et le
distributeur peut étre appliqué a ce niveau. Quel est I'intérét de calculer, de passer, d'accuser
réception et delivrer au kilogramme prés une commande établie par une personne (le «client »)
qui n'est pas au courant des contraintes du fournisseur, et regue par une personne (le
« fournisseur ») incapable d'optimiser son outil de production ?

Avec trois fournisseurs-clés d'Unisabi, tous trois fournisseurs d'emballage, le
« régpprovisionnement continu » a donc été développé en amont de la chaine logistique. Dans
ce systeme, Unisabi envoie chague semaine son plan de consommation d'emballages. Il ddégue
au fournisseur le calcul du besoin de production, le choix de la date de livraison ainsi que
I*optimisation logistique de ses approvisionnements. Le fournisseur a pour objectif de s'assurer
qu‘a tout moment les usines d'Unisabi disposeront du bon niveau de stocks d'emballages. De
méme, des indicateurs de qualité de service sont mis en place de fagon & suivre I'activité et a
entreprendre les actions correctives. Une coordination importante avec les services Achats est
primordiale, puisque cet échange d'informations supprime le passage de commande, et requiert
chez le fournisseur une approche différente de la qualité. De plus, cela suppose une relation
privilégiée avecle fournisseur qui nécessite unestratégie d*achat en partenariat.

Ce systéme a permis de diviser par 25 le niveau de stocks d'emballages, ainsi que
d’optimiser les capacités de production chez le fournisseur.

Un tel systeme est et restera sans doute limité. H ne peut en effet se révder intéressant
qu'avec les fournisseurs qui disposent d*un minimum de réactivité ou qui livrent un nombre de
produits diff érents relativement important. Dans|*état actuel des choses, ce n'est pas le cas des

fournisseurs de boites qui ont des temps de changement de format trés importants et qui ne
livrent qu'un nombre restreint de produits.

6. Role-cledu planningdanslalogistique d'Unisabi

Le planning, interface majeure de la logistique avec la production, les sociétés soaurs et
bientdt avec les distributeurs, joue certainement un réle-clé dans la logistique d'Unisabi. C'est
autour de lui que celleci sarticule. Loin de se limiter a ses activités de base (planifier les
capacités de production et geérer les stocks dans le but d'assurer la mise a disposition des
produits finis nécessaires au marché francais et étranger), il est a I'origine d'un certain nombre
d'initiatives, en particulier en ce qui concerne I'augmentation des fréquences de production. La
réunion du planning avec les approvisionnements au sein d'un méme service est sans doute un
atout majeur quant a son efficacité. Une telle réunion permet en effet d'intégrer immédiatement

I"impact d*un changement de planification au niveau des approvisionnements et facilite donc le
changement.
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C'est & partir de I'optimisation des fréquences de production, a laquelle a travaillé le
planning, que son réle moteur peut étre illustré. Cette optimisation, qui, dans le cas d'Unisabi
correspond a une augmentation des fréquences, répond & des objectifs en termes de reduction
des colits communs entre les services « production » et «logistique » ainsi qu'a des exigences en
termesde qualitédeservice.

A Unisabi, un chantier a été entrepris sur cet objectif en 1995 en sdectionnant une ligne
pilote. Il a éé décidé d'augmenter les fréquences de production de cette ligne, de fagon a
fabriquer tous les produits toutes |les semaines, au lieu d'un format toutes les quatre semaines.
Cette organisation aeu plusieurs ffets:

- diminution importante des stocks,

— diminution des stocks de sécurité,

— augmentation du temps total consacré au changement de format,
— amdlioration delaqualité de service sur les produits concernes,

~ optimisation du temps de travail des operateurs et amélioration de leurs
compétences,

— partage d'intérétscommunset sensibilisation desacteurs.

Au totdl, le projet a conduit & une baisse de 50% des stocks de produits finis fabriqués sur
cette ligne (stocks maintenusentre 7 et 11 jours de couverture), et a I'amdioration de la qualité
deservicequi atteint maintenant 99,76% de satisfaction des commandes.

Cette initiative a &té poursuivie sur les autres lignes et dans les usines dela société, et a
conduit & une bai sse significative de 30% des stocks de produitsfinis delasociété.

Cette augmentation des fréquences de production est une condition nécessaire pour que la
GPA soit pleinement exploitée. Les données GPA, en lissant les livraisons, ont permis pour
I'instant d"optimiser lachaine logistiqueen aval de I'usine. Mais pour lisser le flux tout au long
de la chaine, et ce, jusqu'aux fournisseurs, il est nécessaire d'augmenter les fréquences de
production. Si I'usine ne peut produire chaque produit qu'au mieux une fois par semaine, elle
induit dimportantes variations dans les flux de matiéres, qui Samplifient jusgu'aux
fournisseurs. La GPA n'a donc un impact important au niveau desflux dans I'usine que s celle-
ci dispose d'une réactivité suffisante. On revient au méme probléme que pour I'installation de
I"ECR entre Unisabi et sesfournisseurs.

C'est dans cette optique qu'un projet de nouveau planning a récemment été lancé a
Emolsheim sur une ligne pilote (une ligne de boites de conserve) en situation de légere
surcapacité. Ce projet, qui Sinscrit dans I'optique d'une andioration de la qualité de service,
aura un impact important au niveau des stocks et des approvisionnements et permettra de faire
des gains substantiels. || comporte deux orientations principales que nousallons détailler.

o Le premier volet consiste a relier la fréquence de production d'un produit ainsi que sa
politique de stock & son volume de ventes. Tout d'abord, un ordonnancement au niveau des
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formats des boites (400 g, 800 g, 1,2 kg ou 1,6 kg) a été Proposé sur une période de trois
semai nes. Cet ordonnancement correspond au fait que les temps de changement de format, qui
peuvent aller jusqu'a sept heures, sont la contrainte la plusimportante au niveau dela ligne. Une
planification s ective des produits en fonction de leur volume de vente a ensuite &é proposée.
Dix estampes (1 estampe = 1 recette + 1 format) représentant 60% du volume de la ligne ont
alors éte sdectionnées sur les 53 estampes fabriquées sur cette ligne Ces estampes, dites
estampes maitres seront obligatoirement fabriquées deux fois par semaine, alors qu'actuellement
un produit n‘est jamais fabriqué plus d'une fois par semaine. Les autres estampes, dites
estampes esclaves, seront fabriquées a un intervalle de temps variant d'une a trois semaines en
fonction des produits. L'impact de ces fréguences de production sur le stock sera assez diff érent
en fonction de I'estampe : les estampes maltres verront leurs stocks diminuer significativement,
aors que les estampes esclaves pourraient éventuellement voir leur stock augmenter.
L"augmentation des fréquences de production des produits les plus importants permettra un
lissage des approvisionnements. Ce lissage permettra d'augmenter le taux de livraisons de
viandefraiche, beaucoup plus économique que laviande congelée

e Le second volet propose de raccourcir les temps de planification. Actuellement, la
planification, I*ordonnancement et les approvisionnements sont fixés une semaine pour la
semaine suivante. Bien slir, lors de la semaine suivante, un certains nombre de modifications
sont décidées  cause des imprévus L'idée est d'effectuer planni ng, ordonnancement et
approvisionnements au jour J pour le jour }+3, en Sinscrivant dans I'ordonnancement des
formats figé sur trois semaines. La principalecontrainte & laguelle est soumis un tel changement
se situe tres certainement au niveau des approvisionnements, étant donné quon cherchea limiter
au maximum |esvolumes de matiéres premiéres qui transitent par le dépbt. Or, ce n'est que trois
jours avant le jour de production que les fournisseurs seront prévenus des quantités exactes
demandees. Pour effectuer un tel changement, il est alors nécessaire de modifier les rdations
avec lesfournisseurs, en instaurant de nouvelles bases de partenariat.

7. Conclusion

Lalogistique d'Unisabi remplit sa fonction dans le sens ou elle lui permet d'atteindre son
objectif-clé: un taux de service supérieur & 99,5%. Son optimisation est maintenant liée & des
objectifs en termes de réduction de colts et de trésorerie générée De tels objectifs n‘ayant pas
de limite, ce sont sans cesse de nouveaux chantiers a mettre en place.

Le projet de changement de la planification, ses incidences au niveau des dépéts et des
fournisseurs, la mise en place du «réapprovisionnement continu» avec de nouveaux
fournisseurs et de nouveaux distributeurs, I'intégration des informations sur les stocks des
distributeurs au sein de la planification... sont autant d'améiorations auxquelles travaille le
service | ogistique d'Unisabi.

C'est peut-étre I'une des caractéristiques d'une chaine logistique globale, qu'on peut sans

doute qualifier de processus de progrés permanent. En essayant d'établir une typologie grossiere
des changements mis en place au sein d’une entreprise, on peut alors I"opposer aux deux autres
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grands changements: le projet local et le projet transversal. Typiquement, le projet local
consiste, pour une entreprise en situation difficile (codts trop devés, marge insuffisante...), a
amdiorer le fonctionnement d'un point précis: une activité, une fonction, un systeme
d'information local. Le projet transversal, quant & lui, peut se définir comme un réorientation
générale vis-avisdu client. Il aboutit souvent ala refonte organisationnelle d'un ou de plusieurs
processus de I'entreprise ou a la mise en place de systémes d'information transversaux. Par
opposition & ces deux changements discontinus, souvent initiés par une personne, la chaine
logistique globale, en s'efforgant de répondre en permanence aux attentes du client, conduit a
une organisation dynamique, et propose d'elleméme de nouvellesamdiorations
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