CHAPITRE IV : étude de cas par GanttProject

IV.1 Introduction :
La conduite d’un projet repose sur un découpage chronologique (phases) du projet en précisant :

e Ce qui doit étre fait (taches)
o Par qui cela doit étre fait (Ressources)
o Comment les résultats doivent étre présentés

o Comment les valider (Jalons)

La planification de projet C’est I’activité qui consiste a déterminer et a ordonnancer les taches du

projet, a estimer ses charges et a déterminer les profils nécessaires a sa réalisation.

Les objectifs de la planification sont les suivants :

o Déterminer si les taches sont réalisés ou dépassés ;
e suivre et communiquer 1’avancement du projet ;

« affecter les ressources aux taches.

Généralement pour planifier un projet, la premiére phase consiste a découper ce dernier en
plusieurs étapes, estimer la durée, identifier 1’enchainement des étapes, affecter des ressources
(financiéres, humaines et matériels). [1V.01]

Dans ce quatriéme chapitre, on a utilisé le GanttProject pour gérer et planifier la réalisation de la

benne céréaliére au niveau de la filiale Carrosserie industrielle de TIARET.

1.2 Définition du projet :
Le projet est la fabrication de trois-cent cinquante (350) bennes céréaliéres pondant dix-huit
(18) mois pour I’entreprise
« OAIC » Poffice algérien interprofessionnel des céréales. )
Le début du projet : 01/06/2016.
Date de livraison : 30/11/2017

V.3 Situation de départ :
Dans notre étude, on a utilisé le logiciel GanttProject pour savoir si la filiale Carrosserie
Industrielle de TIARET est capable de répondre de la commande de « OAIC » qui est fixée a trois-

cent cinquante (350) bennes céréaliéres dans la période de dix-huit (18 mois).

1VV.4 Scénario 01 :
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1V.4.1 les taches et les ressources (opérateurs)
a) Nombre d’opérateurs (ressources) pour chaque tache :
Le tableau ci-dessous contient les taches et le nombre des ressources (opérateurs) dans chaque

tache :
N° Phase Temps Allouée [min] nombre d’opérateurs
10 Agrafage (pointage) chassis 600 1
20 Souder le chassis 600 1
30 Couche de fond chassis 200 1
40 Agrafage de la caisse 1600 3
50 Souder la caisse « intérieur » 1400 2
60 Souder la caisse « extérieur » 1600 2
70 Nettoyer la caisse 400 1
80 Couche de fond caisse 200 1
90 Montage train des essieux 600 2
100 Montage train des essieux dans le 1400 2
chassis
110 Poser la caisse sur le chassis 1000 2
120 Montage de I’installation 600 2
hydraulique
130 Monter la porte arriere 1000 2
140 compléter le véhicule 400 1
150 Préparer a la peinture 1600 2
160 Mise en peinture 1200 1
170 Retouches 800 2
180 L’installation électrique 800 2

Tableau 1V.01 : tableau des taches et ressources 1

e Les contraintes de I’unité allouée (temps alloué) : c’est la durée totale d’une tache.
e Le temps technologique (TT) était estimé a 400 minutes, Cela représente le rendement de

I’opérateur par jour.
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b) Nombre des jours nécessaires pour chaque tache :
Pour calculer le nombre des jours nécessaires pour chaque tache on utilise cette fonction :

l'unité alloué de la tache (N)

Nombre de jours pour réaliser la tache (N) =
] P (N) TT (400min) X nbr d' opérateurs dans la tiche (N)

Par exemple : on a deux jours pour réaliser la tache (150) : =2 jours
400X 2
N° Phase Nombre de jour
10 Agrafage (pointage) chassis 2
20 Souder le chéssis
30 Couche de fond chéssis 1
40 Agrafage de la caisse
50 Souder la caisse « intérieur »
60 Souder la caisse « extérieur »
70 Nettoyer la caisse 1
80 Couche de fond caisse
90 Montage train des essieux
100 | Montage train des essieux dans le 2
chéssis
110 Poser la caisse sur le chassis
120 Montage de I’installation
hydraulique
130 Monter la porte arriere
140 compléter le véhicule 1
150 Préparer a la peinture 2
160 Mise en peinture 3
170 Retouches 1
180 L’installation électrique 1

Tableau 1V.02 : tableau des jours 1
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1V.4.2 Planification des taches et des ressources de ce projet dans GanttProject :

Voici la planification de la premiére benne céréaliere dans le Gantt Project qui commence le 01
juin 2016 et Se termine le 30 juin 2016

(C5AMTT: 1 'D.. juin 2018
> T, —— S — U — T T
e
Nom |Date dedébutl Date defin IR 2 3 g 7 ] ] 10 13 14 15 168 17 200 z2ox¥ oM L - B ]
© Agrafage chissis 01/06/16  02/06/16 J,
© Soudage chissis 03/06/16  06/06/16 [ 1
@ couche defond chissis 07/06/16 07/06/16 -;
© montage train des essietx 08/06/16 08/06/16 ‘
© maontage train des essieux da...09/06/16 10/06/16 _—
o agrafage de la caisse 01/06/16 02/06/16 g
o soudage” inter” caisse 03/06/16 D6/06/16 -
o soudage et " caisse 07/06/16 08/06/16 -
O nettoyage caisse 09/06/16 09/06/16 ‘,
9 couche de fond caisse 10/08/16 10/08/16 _—
© poser |3 caisse sur chissis 13/08/16 14/06/16  E—
© 'instalation hydrolique 15/06/16 15/06/16 I:h
© monter porte arriére 16/06/16 17/06/16
© compléter le véhicule 20/06/16 20/06/16
© préparer d la peinture 21/06/16 22/06/16
© mise en peinture 23/06/16 27/06/16
o retouches 28/06/16 28/06/16
© 'installation électrique 29/06/16 29/06/16

Figure V.1 : planification des taches de premier scenario
a) Chemin critique :

Avant de calculer si la société est capable de répondre a la commande a temps, on doit savoir

le chemin critique de la réalisation de la benne :

On a noté que toutes les taches n'acceptent pas le retard (chemin critique), sont représentées

par des barres Hachurées.

poject ,\;_._ —T R L T T T
Nom |DEtE dedébul Date de fin I 2 3 G 7 g ] 10 153 14 15 16 17 LU B/ R R L B B ]
o Agrafage chissis 01/06/16 02/06/16 e,
© Soudage chissis 03/06/16 06/06/16 -
@ couche defond chassis 07/06/16 07/06/16 ‘,
© montage train des essieux  08/06/16 08/06/16 ‘,
© montage train des essieux da.. 09/06/16 10/06/16 iy
© agrafage de la caisse 01/06/16 02/06/16 e,
© soudage " inter" caisse 03/06/16 06/06/16 -
@ soudage "ext " caisse 07/06/16 08/06/16 -
@ nettoyage caisse 09/06/16 09/06/16 -;
@ couche de fond caisse 10/06/16 10/06/16 |
@ poser la caisse sur chéssis ~ 13/06/16 14/06/16 Vs,
@ linstalation hydrolique 15/06/16 15/06/16 m
@ monter porte arriére 16/06/16 17/06/16
@ compléter le véhicule 20/06/16 20/06/16
@ préparer a la peinture 21/06/16 22/06/16
@ mise en peinture 23/06/16 27/06/16
@ retouches 28/06/16 28/06/16
@ linstallation électrique 29/06/16 29/06/16

Figure 1V.2 : le chemin critique

D’aprés le diagramme de Gantt [figure IV.1], on a noté que le temps nécessaire pour réaliser une
seule benne est 30 jours et aussi que les premieres taches (agrafage de la caisse & chassis) prennent

deux jours, donc Tous les deux jours l'usine va commencer d’assembler nouvelle benne.
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Pour cela on a autre diagramme de Gantt [Figure 1V.3] :

e Les taches sont des bennes : (benne 1, benne 2, benne 3, ..., benne n) représente par la barre

horizontale

noire.

e Les sous taches sont les taches de la réalisation de chaque benne (Les mémes sous-taches sont

répétées)

Le but de ce diagramme est de connaitre le rendement de production par mois

(GSARTT: 1 7-. 05'16 06'16 0716
lalértiche - ¢ o Dandi ‘ ! ' ‘ —
Nom | Date de début ‘ Date defin Semaing 22 Sermiaing 23 Semaing 24 Semaing 25 Semaing 26 Semaing 27
(Benne 1) \ 30M05ME OG/AGE 130045 20/06M6 27106418 007418
Bl e BENNE! 01/06/16 29/06/16 r N
o Agrafage c.. 01/06/16 02/06/16 JE,
o Soudage c... 03/05/16 06/06/16 I
o couche de... 07/06/16 07/06/16 [
© montaget... 03/05/16 08/05/16 [
o montaget... 09/06/16 10/06/16 [T
@ agrafage d... 01/06/16 02/06/16 I
@ soudage " ... 03/06/16 06/06/16 -,
Les sous-tdches o soudage".. 07/05/16 08/05/16 [—
@ nettoyage ... 09/06/16 09/06/16 -;
De la benne 1 o couche de... 10/06/15 10/06/15 [~ —
@ poser la ca... 13/06/16 14/06/16 —
o linstalatio... 15/06/16 15/06/16 =
o monter po... 16/06/16 17/06/16 =t
o compléter ..20/06/16 20/06/16 =
@ préparera.. 21/06/16 22/06/16 l:h
@ mise en pe.. 23/06/16 27/06/16 [ i
o retouches  28/06/16 28/05/16 =
\o installatio... 29/06/16 29/06/16 ]
o BENNE2 03/06/16 010716 [ N
tiches o BENNE3 07/06/16 050716 r N
o BENNE4 09/06/16 070716 r
o BENNES 13/06/16 11/07/16 1 J r
subséquentes o BENNES 15/06/16 13/07/16 n [,

Deux jours de différence entre les débuts de chaque benne

Figure 1V.3 : planification des bennes

b) Rendement de production par mois :

Apreés la planification, on a obtenu le diagramme ci-dessous qui représente le rendement de

production par mois

A 3
- 2016
Mom Date de débutl Date de fin JHIm iulllet Lout Iseptemb

© BENNE 1 01/06/16 29/06/16 r ul I .
© BENNE 2 03/06/16 01/07/16 [4 71 1 I
© BENNE 3 07/06/16 05/07/16 r -2 | 1
© BEMNE 4 08/06/16 07/07/16 [4 3 3 1
© BENMES 13/06/16 11/07/16 (4 “4 | "
© BENNE 6 15/06/16 12/07/16 4 T 5 L 1
© BENME 7 17/06/16 15/07/16 [4 6 1
© BENMNES8 21/06/16 18/07/16 [4 7 I .
© BEMME9 23/06/16 21/07/16 [4 1 <8 1 !
© BENNE 10 27/06/16 25/07/16 — ol T |
s BEMME 11 29/06/16 27707716 [ 10 1
© BENME 12 01/07/16 29/07/16 r ol U .
@ BEMNE 13 05/07/16 02/08/16 L, ™1 I
© BENNE 14 07/07/16 04/08/16 . P - 1
© BENNE 15 11/07/16 08/08/16 ! 4 3 '
© BENNE 16 13/07/16 10/08/16 1 [ 4 !
© BENMNE 17 15/07/16 12/08/16 [4 T w5 I
© BENME 18 19/07/16 16/08/16 L4 ' 6 1
© BEMME 19 21/07/16 18/08/16 [ ¥ w7

© BEMME 20 25/07/16 22/08/16 [4 T “ 8 I
© BENNE 21 27/07/16 24/08/16 — w9 |
© BEMMNE 22 29/07/16 26/08/16 [4 10,
© BEMME 22 02/08/16 30/02/16 Ir o i |
© BENNE 24 04/08/16 01/09/16 'L, al
© BENME 25 08/08/16 05/09/16 [ =)

Figure IV.4 :

diagramme de Gantt (Rendement)
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1V.4.3 Analyse des résultats :
D’aprés le diagramme obtenu [Figure 1V.4], on a noté que le rendement par mois est élevé a
onze (11) bennes, la production commence par une seule benne dans le premier mois (juin) et arrivé

a onze (11) bennes dans les prochains mois.
350 .
Pour produire 350 bennes il fautT = 31+ 2 = 33 mois.
IV.5 Problématique :

D’aprés les résultats obtenus on peut dire que I'usine ne peut pas atteindre la commande qui est
trois-cent cinquante (350) bennes dans les délais du contrat (18mois), 1’usine va enregistrer un retard
de quinze mois pour réaliser cette commande.

IVV.6 Solution proposée :
Puisque on a un probléme de retard de réalisation de cette production on peut proposer cette
solution :
e Injecter des ressources humaines dans quelques taches critique.
IVV.7 Scénario 02 :
a) Nombre d’opérateurs pour chaque tache « apres I'augmentation » :
Le tableau ci-dessous contient les taches et le nombre des ressources (opérateurs) dans chaque

tache « apres I’injection des nouvelles ressources » :

N° Phase nombre d’opérateurs
10 Agrafage (pointage) chassis 1+1=2
20 Souder le chassis 1+1=2
30 Couche de fond chassis 1
40 Agrafage de la caisse 3+1=4
50 Souder la caisse « intérieur » 2+2=4
60 Souder la caisse « extérieur » 2+2=4
70 Nettoyer la caisse 1
80 Couche de fond caisse 1
90 Montage train des essieux 2
100 Montage train des essieux dans le chassis 2+2=4
110 Poser la caisse sur le chassis 2+1=3
120 Montage de I’installation hydraulique 1
130 Monter la porte arriere 2+1=3
140 compléter le véhicule 1
150 Préparer a la peinture 2+2=4
160 Mise en peinture 1+2=3
170 Retouches 2
180 L’installation électrique 2

Tableau 1V.03 : tableau des taches et ressources 2
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b) Nombre des jours nécessaires pour chaque tache :

Apres I’injection des ressources, on obtient le tableau des jours suivant :

N° Phase Nombre de jour
10 Agrafage (pointage) chassis 1
20 Souder le chassis
30 Couche de fond chassis
40 Agrafage de la caisse
50 Souder la caisse « intérieur »
60 Souder la caisse « extérieur »
70 Nettoyer la caisse 1
80 Couche de fond caisse
90 Montage train des essieux
100 | Montage train des essieux dans le 1
chassis

110 Poser la caisse sur le chassis
120 Montage de I’installation

hydraulique
130 Monter la porte arriere
140 compléter le véhicule
150 Préparer a la peinture 1
160 Mise en peinture 1
170 Retouches 1
180 L’installation électrique 1

Tableau 1VV.04 : tableau des jours 2
IVV.7.1 Nouvelle planification des taches et des ressources :

Aprés 1I’augmentation des opérateurs dans quelques taches critiques, le nouveau diagramme

de Gant est comme suit. [Figure IV.5]
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)
GANTT s P G
project i,
T —
Nom |Date de début] Date de fin
o Agrafage chissis 01/06/16 01/06/16
@ Soudage chdssis 02/08/16 02/06/16
@ couche defond chéssis 03/06/16 03/06/16
9 montage train des essieux 06/06/16 06/06/16
@ montage train des essieux da...07/06/16 0770616
@ agrafage dela caisse 01/06/16 01/06/16
@ soudage " inter” caisse 02/06/16 02/06/16
@ soudage "ext " caisse 03/06/16 03/0616
@ nettoyage caisse 06/06/16 06/06/16
@ couche de fond caisse 07,/06/16 07/06/16
@ poser la caisse sur chassis 08/06/16 08/06/16
@ ['instalation hydrolique 09/08/16 06,/06/16
@ monter porte arriére 10/06/16 10/068/16
@ compléter le wehicule 13/06/16 13/06/16
© préparer a la peinture 14/06/16 14/06/16
9 mise en peinture 15/06/16 15/068/16
o retouches 16/06/16 16/06/16
@ ['installation électrique 17/06/16 17/06/16

juin 2016
31 I1 |2 I3 I'.-' lS I1 u] 13 I1 4 |1 4 I'I 1 I1 5 20
JE,
o,
[
[N
[
=
—
[
[— 7
14
[}
[
[i—)
[
i}
i—)

Figure IV.5 : planification des taches de deuxiéme scenario

Selon le diagramme de Gantt [figure IV.5], on peut remarquer clairement que le temps

nécessaire pour réaliser une seule benne diminuer de trente (30) jours jusqu’a dix-sept (17) jours et

les premiers taches (agrafage de la caisse & chassis) prennent une (01) seule journée, donc chaque

jour l'usine va commencer d’assembler une nouvelle benne.

De la méme maniére, on peut voir le tableau de rendement :

|y

{

Tableau 1V.05 : tableau de rendement

> 21 bennes

ILe rendement dans
le mois de juillet

Mom |Date de dé...ﬁ Date de fin)
@ BEMME 3 02/06/16 2o —
@ BEMME & 09/06/16 27/06/16
@ BEMME T 12/06/16 28/08/16
@ BEMME 2 13/08/16 29/08/16
@ BEMME 9 14/08/ 16 300816
@ BEMME 10 15/06/16 CB.-"CI'.-'.-"'IE-\
@ BEMME 11 16/06/16 010716
@ BEMME 11 19/068/ 16 05/07/16
@ BEMME 12 20/06/16 060716
@ BEMME 13 21,/08/16 o707 16
@ BEMME 14 2208/ 16 100716
@ BEMME 15 23/06/16 110716
@ BEMME 16 26/06/16 12,0716
@ BEMME 17 270616 13/0716
@ BEMME 182 28/06/16 1450716
: @ BEMME 19 29/06/16 170716
@ BEMME 20 30/08/ 16 12/0716
@ BEMME 21 03,/07/16 19/07/16
@ BEMME 22 04,0716 20,0716
@ BEMME 23 0550716 210716
@ BEMME 24 06/07/16 240716
@ BEMME 25 070716 25/07/16
@ BEMME 26 10,0716 26,0716
@ BEMME 27 1170716 270716
@ BEMME 28 12,0716 28,0716
@ BEMME 29 13/07/16 310716
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IV.7.2 Analyse des résultats :

D’apres les résultats obtenues, on peut voir que le rendement par mois est éleve a vingt-et-un
(21) bennes, la production commence par neuf (09) bennes dans le premier mois (juin) et arrive a
vingt-et-un (21) bennes dans les prochains mois.
Avec ce rythme de production, on peut calculer combien de bennes 1’usine va fabriquer dans

les 18 mois.

9+ (21 x17) =366 bennes / 366 > 350
Alors, lacommande va livrer dans les délais convenus.
Les résultats se trouvent dans I’annexe.
IV.8 Le colt de la main d’ceuvre :
1V.8.1 premier scénario :

D’aprés notre prospection au niveau du CIT Tiaret, Le payement de 1’opérateur par jour égale :

3000 DA/jour, et on a 22 jours ouvrable par mois.

Donc le payement d’un seul opérateur est de 3000 x 22 = 66000 DA /mois, puisque on a dans
I’effectif 30 opérateurs, donc tous les opérateurs sa colte 66000 x 30 = 1980000 DA/ mois

Dans les dix-huit mois de contrat les ressources humaines sa coute 1980000 x 18 = 35640000 DA
1VV.8.2 deuxieme scénario (aprés I’injection des ressources) :
Le payement de 1’opérateur par jour égale : 3000 DA/jour, et on a 22 jours ouvrable par mois.

Donc le payement d’un seul opérateur est de 3000 x 22 = 66000 DA /mois, Et on a dans
I’effectif 44 opérateurs, donc tous les opérateurs sa colte 66000 x 44 = 2904000 DA/ mois

Dans les dix-huit mois de contrat les opérateurs sa coute 2904000 x 18 = 52272000 DA

IV.9 Interprétation des résultats :

Résultat Scénario N°01 Scénario N°02
Délai de production [mois] 33 18
Cout de la main d’ceuvre [DA] 35640000 52272000

Tableau IV.06 : interprétation des résultats
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D’apres les résultats obtenus du tableau [I1V.05], on remarque que le délai de réalisation de la
production a diminué de 33 mois jusqu’a 18 mois, Soit un gain de 15 mois, et aussi une augmentation
des couts de la main d’ceuvre du 35640000 DA au 52272000 DA.

Cette amélioration de délai est obtenue grace a I’injection de nouvelles ressources, et aussi due a

la performance de planification et calcul de logiciel GanttProject.

Donc on a pu résoudre le probléme de la production en matiére de délai. C’est pour ¢a que notre

choix de logiciel est rentable pour I’entreprise.

1VV.10 Conclusion :

Cette etude présente et analyse de la gestion d’un processus de production par GanttProject, le
cas choisi est la production de la benne céréaliére au niveau de CIT Tiaret ou on a proposé un scénario

de production de 350 bennes pour I’entreprise OAIC.

A I’aide d’une simulation virtuelle par le logiciel GanttProject on a pu améliorer le délai de

réalisation de la benne, faciliter la gestion de la production et connaitre le cout de la main d’ceuvre.

Les résultats obtenus montrent que le logiciel GanttProject joue un réle tres important dans le

domaine industriel comme dans la gestion des projets.
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