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RŽsumŽ :
La tra•abilitŽ est un principe logistique que lÕactualitŽ et les mŽdias ont mis ces

derni•res annŽes sur le devant de la sc•ne. Les parties prenantes de nombreuses supply chains,
notamment de lÕagroalimentaire, consid•rent quÕil est dŽsormais indispensable dÕassurer une
tra•abilitŽ totale des flux, seule jugŽe apte ˆ garantir lÕorigine des produits et ˆ attester de la
qualitŽ des processus industriels et logistiques. Mais quÕest-ce quÕun syst•me de tra•abilitŽ ?
Ë quelles conditions est-il possible dÕassurer la tra•abilitŽ totale dÕune supply chain ? Telles
sont les questions auxquelles cet article apporte quelques ŽlŽments de rŽponse.

Dans une premi•re partie, nous dŽfinissons la tra•abilitŽ, prŽsentons un idŽal-type de
tra•abilitŽ totale, puis prŽcisons les enjeux qui y sont associŽs. Enfin nous proposons une
dŽmarche de diagnostic de la tra•abilitŽ totale dÕune supply chain. Dans une seconde partie,
nous confrontons notre ideal-type de tra•abilitŽ totale et notre dŽmarche de diagnostic ˆ la
rŽalitŽ pratique dÕune supply chain : la supply chain du fromage prŽemballŽ distribuŽ en
grandes et moyennes surfaces (GMS). Apr•s avoir prŽsentŽ et modŽlisŽ cette supply chain,
nous exposons les principaux rŽsultats du diagnostic de la tra•abilitŽ totale de cette cha”ne.
PrŽcisons que ce diagnostic a ŽtŽ rŽalisŽ au cours de lÕannŽe 2000 dans le cadre dÕune
recherche-action avec une entreprise partie prenante de cette supply chain. En conclusion,
nous rŽsumons ce qui nous semble •tre les facteurs clŽs de la mise en place dÕun projet de
tra•abilitŽ totale.

Mots-clŽ :
Tra•abilitŽ totale, supply chain, logistique, idŽal-type de tra•abilitŽ, diagnostic de tra•abilitŽ,
agroalimentaire, fromage
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Introduction

La tra•abilitŽ est un mot tr•s rŽcent puisquÕil nÕest entrŽ dans le Petit Robert quÕen 1998
(son homologue anglo-saxon traceability date de 1994) qui le dŽfinit par : possibilitŽ
dÕidentifier lÕorigine et de reconstituer le parcours (dÕun produit), depuis sa production
jusquÕˆ sa diffusion. Le terme est aujourdÕhui largement utilisŽ par les mŽdias qui rendent
compte de probl•mes dÕactualitŽ, sources dÕinquiŽtude tant pour les consommateurs /
utilisateurs de produits ou de biens durables (car la question ne concerne pas que les produits
agroalimentaires), que les entreprises qui les produisent, les transforment ou les distribuent,
que les gouvernements soucieux de protŽger les citoyens mais aussi de Ç se couvrir È en cas
de probl•me. Sans revenir sur les affaires qui dŽfrayent la chronique, remarquons que
lÕensemble des parties prenantes Ç exigent È la tra•abilitŽ des produits, seule jugŽe apte ˆ
garantir lÕorigine des produits et ˆ attester de la qualitŽ des processus industriels et logistiques.
Mais quÕest-ce quÕun syst•me de tra•abilitŽ ? Ë quelles conditions est-il possible dÕassurer la
tra•abilitŽ totale dÕune supply chain ? Au-delˆ des objectifs de sŽcuritŽ et de santŽ, nÕy a-t-il
pas pour les gestionnaires dÕautres objectifs ˆ prendre en compte susceptibles de
Ç rentabiliser È la mise en Ïuvre dÕun syst•me de tra•abilitŽ totale ?

Telles sont les questions auxquelles nous souhaitons, avec cet article, apporter quelques
ŽlŽments de rŽponse. Nous nous appuyons pour cela dÕune part sur les travaux menŽs au
CRET-LOG depuis 1995 sur la tra•abilitŽ et qui ont fait lÕobjet de plusieurs publications (voir
bibliographie) complŽtŽs par une revue de littŽrature, et dÕautre part sur les premiers rŽsultats
dÕune recherche-action en cours dans le cadre dÕune convention CIFRE. Les trois principaux
objectifs de cette recherche-action qui se dŽroule dans une entreprise agroalimentaire sont
dÕabord de transformer le syst•me dÕinformation de tra•abilitŽ de lÕentreprise par
lÕintroduction de lÕinformatique et des technologies de lÕinformation (car lÕentreprise trace,
mais sur support papier), ensuite dÕŽtendre le syst•me de tra•abilitŽ ˆ lÕensemble de la supply
chain et enfin, dÕexploiter les informations gŽnŽrŽes ˆ des fins de pilotage logistique et
stratŽgique.

Nous commen•ons (¤ 1) par dŽfinir la tra•abilitŽ et prŽsenter un idŽal-type de tra•abilitŽ
totale, puis par prŽciser les enjeux qui y sont associŽs, pour finir par proposer une dŽmarche
de diagnostic de la tra•abilitŽ dÕune supply chain. Ensuite (¤ 2), nous prŽsentons le cas de la
supply chain support de la recherche-action et analysons ˆ lÕissue de son diagnostic (qui a ŽtŽ
rŽalisŽ au cours de lÕannŽe 2000) les difficultŽs concr•tes pour obtenir une tra•abilitŽ totale de
cette cha”ne. Nous concluons (¤ 3) par ce qui nous semble •tre les points-clŽs de la mise en
place dÕun projet de tra•abilitŽ totale.
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1. La tra•abilitŽ totale dÕune supply chain : dÕun idŽal-type ˆ une dŽmarche
de diagnostic

Dans cette premi•re partie, nous commen•ons (¤ 1.1) par prŽsenter un idŽal-type de
tra•abilitŽ totale, fondŽ sur le principe de tra•abilitŽ de la dŽmarche logistique, sur les
objectifs de la tra•abilitŽ et sur le Ç r•ve È des logisticiens, scientifiques ou professionnels.
Ensuite (¤ 1.2), nous analysons les enjeux de cette tra•abilitŽ totale pour lÕensemble des
parties prenantes. Enfin (¤ 1.3), nous proposons une dŽmarche de diagnostic de la tra•abilitŽ
totale dÕune supply chain.

1.1. La tra•abilitŽ totale : prŽsentation dÕun idŽal-type

LÕobjectif nÕest pas ici de rendre compte des pratiques de tra•abilitŽ sur des supply
chains, mais bien de construire une reprŽsentation Ç idŽale È de la tra•abilitŽ totale. La norme
NF ISO 8402 (1995) dŽfinit la tra•abilitŽ comme Ç lÕaptitude ˆ retrouver lÕhistorique,
lÕutilisation ou la localisation dÕarticle(s) ou dÕactivitŽ(s) semblable(s) au moyen dÕune
identification enregistrŽe È. Nous appelons tra•abilitŽ totale, la tra•abilitŽ assurŽe ˆ lÕŽchelle
dÕune supply chain. Il revient donc en toute logique aux gestionnaires des processus
logistiques dÕassurer cette tra•abilitŽ totale.

La dŽmarche logistique (Colin, 1981 ; Colin et PachŽ, 1988 ; Tixier et alii, 1996,
Aurifeille et alii., 1997 ; Samii, 1997 ; Waters, 1999 ; Fabbe-Costes et alii, 2000) a toujours
intŽgrŽ un principe de tra•abilitŽ. Le suivi des flux et des activitŽs, si possible rŽalisŽ en temps
rŽel, fait en effet partie des fondements de la dŽmarche logistique. Ce suivi des flux permet :

- dÕexercer un contr™le sur la circulation physique (vŽrifier que tout se passe comme
prŽvu) et dÕŽvaluer la fiabilitŽ de la cha”ne en m•me temps que celle du dispositif
logistique support,

- de pouvoir rŽagir rapidement (rŽpondre ˆ des demandes et faire face ˆ des alŽas) et
en cela faire montre de rŽactivitŽ,

- de sÕadapter facilement ˆ des changements plus structurels (concernant par
exemple : la frŽquence des envois, la nature des commandes, des produits, les
volumes ˆ Žchanger, les conditionnementsÉ), cÕest-ˆ-dire acquŽrir une flexibilitŽ,

- de favoriser un apprentissage organisationnel et de contribuer ˆ la gestion des
connaissances (knowledge management) en exploitant les donnŽes de suivi.

Dans la dŽmarche logistique, ce principe de tra•abilitŽ sÕentend ˆ 3 niveaux : au niveau
de chaque t‰che (ou opŽration), au niveau de chaque entreprise, et au niveau global de la
supply chain ; ce qui renvoie ˆ 3 sph•res dÕoptimisation et de responsabilitŽ. Si le niveau
local des opŽrations ou m•me de lÕentreprise ne pose pas de vŽritable probl•me (relative
homogŽnŽitŽ du langage, de la culture et des choix technologiques, unicitŽ de la sph•re de
responsabilitŽ), le niveau global de la supply chain constitue le vŽritable dŽfi.
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LÕŽvolution des technologies de lÕinformation et de la communication de ces vingt
derni•res annŽes a conduit une innovation permanente de la gestion logistique (Fabbe-Costes,
2000a). Les principales tendances en mati•re de syst•mes dÕinformation logistique peuvent se
rŽsumer par lÕinformatisation de tous les acteurs de la cha”ne logistique et le recours massif ˆ
des technologies qui permettent une automatisation de lÕacquisition, du traitement et de
lÕŽchange dÕinformation. Dans un contexte dÕŽchanges mondiaux (ma”trise de lÕespace) en
flux les plus tendus possibles (ma”trise du temps), le pilotage logistique se rŽalise
essentiellement sur une base virtuelle  (lÕimage du flux physique via le syst•me
dÕinformation). Dans un contexte o• les activitŽs industrielles et logistiques sont largement
sous-traitŽes, lÕacc•s rapide aux informations de la tra•abilitŽ totale qui permet la
Ç transparence È (savoir ce qui se passe, comment •a se passeÉ) devient cruciale.

Concr•tement comment rŽaliser cette tra•abilitŽ totale Ç idŽale È ? Le principe de
tra•abilitŽ totale est Ç simple È : il sÕagit de suivre, si possible en temps rŽel et en permanence,
les processus logistiques tout au long du cycle de vie du produit. Ce principe simple devient
vite complexe puisquÕun cycle de vie peut inclure plusieurs Ç vies È avec les phŽnom•nes de
recyclage mais aussi de consommation intermŽdiaire (exemple : les produits Žpandus sur un
champ qui a ŽtŽ broutŽ par un troupeau dont la viande entre dans la composition de plats
cuisinŽs). Il devient aussi complexe du fait de lÕimbrication des supply chains, pour reprendre
lÕexemple agricole, la qualitŽ dÕun lŽgume dŽpend de la qualitŽ de la graine utilisŽe, de la terre
dans laquelle elle a ŽtŽ semŽe, de la cha”ne logistique qui a conduit le lŽgume jusquÕˆ
lÕŽtalage, mais aussi des engrais et pesticides utilisŽs, eux-m•mes issus dÕautres supply chains.
La complexitŽ est aussi liŽe ˆ la temporalitŽ des interactions, certains Ç effets È pouvant nÕ•tre
dŽcelŽs quÕˆ tr•s long terme.

PrŽcisons que la tra•abilitŽ ne consiste donc pas seulement ˆ savoir o• est le flux ˆ
lÕinstant Ç t È (ce qui correspond au probl•me de localisation, au tracking), mais aussi
conna”tre son histoire (le chemin suivi et les opŽrations subies, ce qui correspond au tracing)
et son statut dans la circulation (libre de tout probl•me, bloquŽ en indiquant le motif,
conforme ou pas aux prŽvisions...).

Il sÕagit donc de suivre tant les flux physiques (lots de mati•res, de composants, de
produits, unitŽs logistiquesÉ) et les documents qui leur sont associŽs, que les actions qui
permettent leur transformation (production, assemblage, conditionnement, etc.) ou leur
mouvement (manutention et/ou transport). Il faut donc mŽmoriser ˆ chaque Žtape du
processus en quel lieu et ˆ quel moment quel acteur rŽalise quelle opŽration sur quel flux avec
quels moyens. Concr•tement, la mise en Ïuvre associe :

- lÕidentification des actions constitutives du processus dans son ensemble et leur
encha”nement (modŽlisation des processus, voire Žlaboration de procŽdures) ;

- lÕidentification / codification des flux physiques : lots, pi•ces, produits finis (unitŽs
consommateurs) et unitŽs logistiques (cartons, palettes, conteneursÉ), mais aussi
lÕidentification / codification des acteurs qui manipulent les flux physiques, des
documents associŽs ˆ la circulation des flux physiques, ainsi que des machines et
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engins de transport (camions, navires, chariots, portiquesÉ) qui les transforment,
les manipulent ou les transportent ;

- le marquage des unitŽs physiques (avec, par exemple, des tatouages, des codes-
barres, des radio tags, des Žtiquettes Žlectroniques), des engins fixes ou mobiles
(ex : avec des balises) des documents (quand ils ne sont pas sur support
Žlectronique) et des acteurs (ex : avec des badges, cartes ˆ puceÉ) ;

- la lecture Žlectronique de ces Ç marques È (lecteur optique, scanner, dispositifs
radioÉ) en des points suffisamment rapprochŽs pour ne pas Ç perdre la trace È,
Žventuellement la localisation automatique permanente (par exemple par satellite
pour les engins mobiles) ;

- les syst•mes de traitement et de mŽmorisation des informations ainsi Ç capturŽes È
pour suivre les flux, reconstruire leur histoire et lÕanalyser, prendre les dŽcisions les
plus satisfaisantes en cas dÕalŽas ;

- les syst•mes de communication (ex : EDI, extranet, internetÉ) entre les diffŽrents
acteurs pour Žchanger des informations sur le suivi des flux et des activitŽs (mode
routinier) ainsi que pour transmettre des instructions pour traiter les alŽas potentiels
(situation de crise).

Si, dans le contexte actuel nous mettons lÕaccent sur les technologies de lÕinformation et
de la communication dans la mise en Ïuvre de syst•mes de tra•abilitŽ totale (ce que faisaient
aussi les auteurs du rapport CIIBA au Premier Ministre, voir Bollo et alii, 1994), notons quÕil
est tout ˆ fait possible dÕorganiser une tra•abilitŽ totale sur support papier. La limite dÕun tel
syst•me rŽside dans la capacitŽ ˆ rapidement retrouver et traiter les informations en cas de
probl•me. Or le temps est une variable clŽ de la capacitŽ ˆ traiter les alŽas : rapiditŽ pour
localiser les produits concernŽs, rapiditŽ de la prise de dŽcision, de la communication avec les
acteurs concernŽs par le probl•me, rapiditŽ de lÕaction entreprise pour Ç gŽrer la crise È. Ce
facteur temps, si prŽcieux dans les organisations en flux tendus, milite en faveur de syst•mes
de tra•abilitŽ utilisant des technologies prŽcŽdemment citŽes.

1.2. Les enjeux ˆ la tra•abilitŽ totale

Les principaux enjeux opŽrationnels associŽs ˆ la mise en place dÕun syst•me de
tra•abilitŽ totale, qui concerne donc tous les secteurs dÕactivitŽ, sont de pouvoir :

- sÕassurer du bon dŽroulement de la cha”ne logistique, en particulier sÕassurer du
respect des contraintes des diffŽrentes parties prenantes ˆ la supply chain (condition
de circulation, respect des dŽlaisÉ), et du respect des rŽglementations ;

- bloquer, si nŽcessaire rŽcupŽrer, un produit en cas de probl•me (par exemple : lots
non-conformes, pi•ces dŽfectueuses, produits contaminŽs, produits de contre-fa•on,
produit volŽÉ), en cas de dŽpassement de dŽlais (dŽpassement de DLV, DLUO), ou
encore pour Žliminer des produits pŽrimŽs (par exemple des prospectus qui ne sont
plus ˆ jour) ;
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- garantir lÕorigine dÕun produit, aspect particuli•rement sensible dans
lÕagroalimentaire aujourdÕhui, mais important aussi dans dÕautres secteurs pour
lutter contre la contrefa•on (dans le luxe, lÕavionique, lÕaŽrospatial, lÕautomobile...) ;

- identifier plus facilement les responsabilitŽs en cas de probl•me ;
- analyser les situations qui ont conduit ˆ des probl•mes pour Žviter quÕelles se

reproduisent (apprentissage).
La tra•abilitŽ, garantie au niveau logistique, est donc un outil indispensable ˆ toute

dŽmarche de qualitŽ totale.

Les enjeux tactiques se situent avant tout au niveau marketing car un syst•me de
tra•abilitŽ peut conforter la confiance des clients/ acheteurs/ consommateurs et donc peut
influencer positivement leur comportement dÕachat, voire leur fidŽlitŽ au produit et/ou ˆ la
marque et/ou ˆ lÕenseigne. Un syst•me de tra•abilitŽ peut en effet apporter la Ç preuve È de la
qualitŽ du produit et du processus. De plus, pour une entreprise, ne pas Ç avoir de probl•me È
(tels que : non qualitŽ, vol, fraude, retardÉ) renforce son image Ç sŽcuritŽ È. Enfin, la mise ˆ
disposition dÕinformations de suivi (tra•abilitŽ des commandes par exemple en commerce ˆ
distance ou suivi des expŽditions en messagerie express) contribue ˆ rassurer le client et ˆ
accro”tre sa satisfaction vis-ˆ-vis du service offert. Comme lÕindique Dubois (1998), Ç la
tra•abilitŽ, tout dÕabord une mŽthode pour prŽvenir le risque, va devenir un ŽlŽment
fondamental du marketing È.

Les enjeux tactiques se situent aussi au niveau logistique, contribuant ˆ dŽvelopper la
robustesse du processus dÕensemble (dŽmarche prŽventive dÕanalyse des risques potentiels et
de sŽcurisation des processus), ˆ amŽliorer sa rŽactivitŽ en cas dÕalŽas (traitement curatif) en
ma”trisant les cožts associŽs aux opŽrations permettant dÕŽviter que lÕalŽa ne se propage
jusquÕau consommateur (blocage des produits, retrait, recyclage, destruction si nŽcessaire).
Les informations de suivi des flux sont Žgalement prŽcieuses pour analyser les processus
logistiques et les adapter aux Žvolutions de lÕenvironnement. Si le syst•me de tra•abilitŽ est
informatisŽ et largement automatisŽ, avec des syst•mes harmonisŽs ˆ lÕŽchelle de la supply
chain, il peut aussi contribuer ˆ amŽliorer la performance du processus logistique en lui-
m•me, accŽlŽrant les opŽrations, notamment au plan informationnel.

Les enjeux se traduisent donc aussi au niveau global de la firme, affectant in fine sa
performance financi•re (y compris du fait des impacts sur la confiance des actionnaires). La
lutte contre la fraude (ce qui inclut la contrefa•on) est aussi pour de nombreux secteurs un
facteur qui limite les pertes financi•res.

Au plan stratŽgique, un syst•me de tra•abilitŽ totale peut apporter un avantage
concurrentiel : diffŽrenciation fondŽe sur la qualitŽ, la sŽcuritŽ, la fiabilitŽ, et lÕinformation,
meilleure ma”trise des cožts des processus logistiques. Il permet aussi de changer les r•gles du
jeu stratŽgique, imposant notamment un nouveau standard de qualitŽ ˆ lÕŽchelle dÕun syst•me
de valeur, ce qui est plus complexe ˆ obtenir quÕˆ lÕŽchelle dÕune entreprise. FondŽ sur des
dispositifs complexes, tant au plan technologique quÕorganisationnel, un syst•me de
tra•abilitŽ totale constitue aussi une compŽtence distinctive. LÕanalyse des informations issues
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dÕun syst•me de tra•abilitŽ totale peut enfin permettre de dŽvelopper des compŽtences
spŽcifique en mati•re de pilotage de flux et amŽliorer le processus de dŽcision stratŽgique
(Fabbe-Costes, 2000b).

LÕexposŽ des enjeux montre clairement quÕune mise en Ïuvre limitŽe ˆ une entreprise
ne peut suffire et quÕil est impŽratif de concevoir le syst•me de tra•abilitŽ ˆ lÕŽchelle de la
supply chain. Elle montre aussi quÕen amont de la mise en place dÕun syst•me de tra•abilitŽ
Ç individuel È se pose un probl•me de cohŽrence de la cha”ne dans son ensemble et
dÕhomogŽnŽitŽ des exigences des parties prenantes, notamment en mati•re de qualitŽ des
produits et des processus, ce qui renvoie ˆ une perspective inter-organisationnelle, sinon
collective, de la stratŽgie (Avenier et al., 1997 ; Camman-LŽdi, 2000).

1.3. Proposition dÕune dŽmarche de diagnostic de la tra•abilitŽ totale dÕune supply
chain

Si le principe de la tra•abilitŽ est Ç simple È sa mise en Ïuvre se rŽv•le complexe,
notamment Žtendue ˆ lÕensemble de la cha”ne logistique. Elle exige en effet une continuitŽ de
la tra•abilitŽ qui suppose une communication entre les partenaires, un partage dÕinformations,
donc une compatibilitŽ, sinon une homogŽnŽitŽ, entre les syst•mes dÕidentification et de
marquage, les langages de communication, etc. IdŽalement, elle appelle lÕinteropŽrabilitŽ
voire lÕinterfonctionnement des syst•mes dÕinformation des partenaires de la cha”ne.

Les expŽriences en cours montrent que sÕil est relativement aisŽ de Ç tracer È au sein
dÕune entreprise donnŽe (niveau local ŽvoquŽ ¤1.1), il est tr•s difficile de dŽpasser les
fronti•res dÕune entreprise et de tracer au niveau global. Il existe de rŽels hiatus entre les
diffŽrents syst•mes Ç locaux È. Aussi, avant la mise en place de tout projet de tra•abilitŽ dans
une entreprise, il nous semble indispensable de procŽder ˆ un diagnostic du syst•me de
tra•abilitŽ totale, cÕest-ˆ-dire Žtendu ˆ lÕensemble de la supply chain.

La dŽmarche de diagnostic que nous proposons est fondŽe dÕune part sur une
modŽlisation de la supply chain, et dÕautre part sur lÕŽvaluation de la capacitŽ ˆ la Ç tracer
totalement È.

La modŽlisation de la supply chain repose sur lÕidentification : des flux en circulation,
de lÕespace de circulation, des entreprises intervenant dans la gestion de ces flux, de leurs
activitŽs et des t‰ches qui y concourent en prŽcisant les acteurs (postes de travail) y
participant.

Nous suggŽrons dÕadopter pour cette modŽlisation un principe systŽmique (Le Moigne,
1990) et dÕadapter progressivement la Ç focale È pour modŽliser la supply chain, en
privilŽgiant dans un premier temps une approche globale et transversale de la cha”ne avant de
Ç descendre È vers les activitŽs et les t‰ches. Il nous semble crucial de mettre lÕaccent sur les
interfaces entre composants du syst•me supply chain, autant de lieux o• la continuitŽ
informationnelle de la tra•abilitŽ est susceptible dÕ•tre rompue mais autant de points de
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conjonction source de coordination intelligente entre acteurs. Insistons sur le fait que le
mod•le est finalisŽ ; la finalitŽ Žtant lÕanalyse de la capacitŽ des acteurs ˆ tracer les flux sur
lÕensemble de la supply chain. LÕutilisation de reprŽsentations graphiques (cf. par exemple
figure 1, mais aussi diagrammes de flux, graphes, ou rŽseaux) nous semble particuli•rement
adaptŽe.

Figure 1 : principe de modŽlisation de la supply chain

Poste de travail :
Acteur(s) rŽalisant des t‰ches
mobilisant des ressources et
transformant les flux

Entreprise

Flux physique interface

Flux physique interne au
niveau de
modŽlisation considŽrŽ

Flux dÕinformation interface

Flux dÕinformation interne

OpŽration
Niveau local

ActivitŽ(s)
Niveau entreprise

Supply chain
Niveau global
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LÕŽvaluation de la capacitŽ ˆ tracer sur lÕensemble de la supply chain repose sur
lÕanalyse des ŽlŽments du dispositif de tra•abilitŽ ŽvoquŽs ¤ 1.1 et repris de mani•re plus
systŽmatique dans le tableau ci-apr•s.

Tableau 1 : Points clŽs de lÕanalyse dÕun syst•me de tra•abilitŽ totale

Points clŽs de la
tra•abilitŽ

ƒlŽments du processus
concernŽs (cf. modŽlisation)

Questions techniques

Processus
opŽrationnel
(Cf modŽlisation
gŽnŽrale)

DŽfinition des opŽrations
Lien opŽration/acteur/flux
Logique de succession des
opŽrations

Existence de procŽdures explicites ?
PossibilitŽ de diagnostic automatique de
la circulation ?

Identification /
codification

Des produits, des emballages,
des unitŽs logistiques, des
documents, des engins
(machines, engins de transport
de manutention), des acteurs.

Niveau dÕidentification (pi•ce, UC, lot de
production, etc.) ?
Nature des codes, signification
Utilisation de standards ?
Origine des codes ?
Qui dŽfinit les codes ?

Marquage Idem ci-dessus Technique utilisŽe, nature des supports
Utilisation de normes ?
Marquage ˆ la source ?
Qui Ç marque È ?

Lecture Sites : localisation des
syst•mes de lecture
Acteurs :
qui Ç capte È lÕinformation ?

Technique utilisŽe
Niveau dÕautomatisation
Connexion avec le syst•me
dÕinformation ? en temps rŽel ?

MŽmorisation et
traitement des
informations
Ç capturŽes È

Acteurs :
qui mŽmorise ?
qui traite ?

Techniques de mŽmorisation utilisŽes ?
Syst•me centralisŽ ou distribuŽ ?
Le flux est-il porteur de son histoire ?
Syst•mes de traitement automatisŽs ?

Communication
entre les acteurs,
syst•me
dÕŽchange
dÕinformations

Acteurs. Qui Žchange quelle
information avec qui ?
ProcŽdures dÕŽchange
dÕinformation, nature de la
communication

Techniques utilisŽes (EDI, InternetÉ)
Utilisation de normes ?
Quelles informations ŽchangŽes ?
ProcŽdures dÕŽchange automatisŽes ?
ƒchanges systŽmatiques, par exception ?
Quelle communication en cas de crise ?
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La question des interfaces est suffisamment cruciale pour que nous lui consacrions un
tableau ˆ part. Ë chaque interface entre opŽrations, entre entreprises, il convient dÕanalyser la
continuitŽ du syst•me de tra•abilitŽ pour chacun des points-clŽs du tableau 1 (ˆ lÕexception du
premier et du dernier point qui traitent dŽjˆ des interfaces).

Tableau 2 : Points clŽs du diagnostic aux interfaces

Points clŽs de la
tra•abilitŽ

Questions relative ˆ la continuitŽ ˆ lÕinterface entre
opŽrations et/ou entreprises

Identification /
codification

Changement de codes ?
Niveaux dÕidentification diffŽrents ?
Changement de standards ?
Liens entre les codes successifs possibles ?

Marquage Changement de technique de marquage ?
Changement de supports ?
Conservation des anciennes Ç marques È ?

Lecture Changement de technique ?
CompatibilitŽ des techniques de marquage /lecture ?

MŽmorisation et
traitement des
informations capturŽes

CompatibilitŽ des techniques de mŽmorisation utilisŽes ?
PossibilitŽ dÕacc•s aux informations mŽmorisŽes par les
autres acteurs amont et aval ?

Cette prŽsentation Ç idŽale È dÕun syst•me de tra•abilitŽ totale nÕa pas abordŽ un aspect
important du probl•me : le cožt dÕun tel syst•me. Comme en maintenance industrielle, il faut
savoir raisonner en termes de cožts directs du syst•me de tra•abilitŽ, assez faciles ˆ Žvaluer, et
en cožt global, intŽgrant une valorisation de la non-qualitŽ ŽvitŽe par le syst•me (cf. les
enjeux ŽvoquŽs ¤ 1.2), ce qui est bien plus difficile. Ces cožts dŽpendent du niveau de
tra•abilitŽ souhaitŽe par les entreprises ou imposŽes par lÕenvironnement (ex :rŽglementations,
attentes de consommateursÉ) ainsi que des technologies choisies.

Car contrairement ˆ ce que notre idŽal-type sugg•re, il nÕest pas nŽcessairement utile de
tout tracer dans les moindres dŽtails. Il convient, comme en qualitŽ, de trouver le niveau
satisfaisant de tra•abilitŽ, adaptŽ au niveau de risque (marketing, logistique, financier, cf
¤ 1.2) acceptŽ.

Il faut par ailleurs dans de tels projets aussi aborder la question sensible des relations
entre acteurs de la supply chain. La nature des relations avec les partenaires (relations de
pouvoir, existence de conflits et/ou de possible coopŽrations), la capacitŽ dÕun acteur
dÕimposer des choix techniques ou organisationnels aux autres, la convergence ou divergence
des points de vue vis-ˆ-vis de la tra•abilitŽ et de la volontŽ de tracer sont autant de facteurs ˆ
prendre en compte.

Ces deux aspects (cožt du syst•me de tra•abilitŽ et relations avec les autres acteurs de la
supply chain) reprŽsentent dÕimportants facteurs dÕarbitrage des solutions finalement choisies.
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2. Diagnostic de la tra•abilitŽ totale de la supply chain du fromage
prŽemballŽ

Dans cette seconde partie, nous confrontons notre ideal-type de tra•abilitŽ totale ˆ la
rŽalitŽ pratique dÕune supply chain. Il sÕagit de la supply chain du fromage prŽemballŽ que
nous trouvons dans les linŽaires libre service des grandes et moyennes surfaces (GMS).

Nous commen•ons (¤ 2.1) par prŽsenter les acteurs de cette supply chain et par
modŽliser le processus dÕensemble ŽtudiŽ. Nous montrons ˆ titre dÕexemple deux mod•les
plus dŽtaillŽs choisis parmi ceux qui ont ŽtŽ ŽlaborŽs sur le terrain. Ensuite (¤ 2.2) nous
exposons les principaux rŽsultats du diagnostic de la tra•abilitŽ totale de la supply chain
rŽalisŽ selon la dŽmarche proposŽe au ¤ 1.3.

Rappelons que le diagnostic de la tra•abilitŽ totale de cette supply chain a ŽtŽ ŽlaborŽ au
cours de lÕannŽe 2000 dans le cadre dÕune recherche-action avec une sociŽtŽ qui participe ˆ la
supply chain ŽtudiŽe. Cette sociŽtŽ souhaitait notamment informatiser sa tra•abilitŽ interne et
sÕassurer de la continuitŽ de sa tra•abilitŽ avec les autres acteurs de la cha”ne. Le diagnostic de
la tra•abilitŽ totale, dont nous prŽsentons les principaux rŽsultats sans cependant entrer dans
les dŽtails, a servi de base ˆ la construction dÕun programme dÕinformatisation de la
tra•abilitŽ, combinŽ avec la mise en place dÕun syst•me ERP (Enterprise Resource Planning)
intŽgrant un module de GPAO (Gestion de Production AssistŽe par Ordinateur) et un module
de gestion des stocks par lot. Le projet dÕinformatisation est actuellement en cours et le
syst•me de tra•abilitŽ entre dans une phase de test.

PrŽcisons aussi que cette cha”ne nÕa pas pour ambition dÕ•tre reprŽsentative. Elle nous
semble cependant Ç exemplaire È pour de nombreuses raisons. Notamment, elle met en
Žvidence les enjeux ˆ tracer totalement pour un secteur aussi sensible que lÕagroalimentaire et
les difficultŽs ˆ mettre en place cette tra•abilitŽ totale sur une supply chain o• les acteurs sont
multiples et peuvent •tre imbriquŽs dans dÕautres supply chains ; difficultŽs accrues par le fait
que les parties prenantes de cette cha”ne sont toutes convaincues de lÕimportance de la
tra•abilitŽ et ont toutes dŽveloppŽ leur syst•me interne (niveau local) qui nÕest toujours
compatible ni cohŽrent avec celui des partenaires (niveau global).

2.1. La supply chain du fromage : enjeux de la tra•abilitŽ totale et complexitŽ de la
supply chain ˆ tracer

Avant dÕŽtablir un diagnostic de la tra•abilitŽ totale de la supply chain du fromage
prŽemballŽ, il convient de rappeler les enjeux de la tra•abilitŽ pour les acteurs de
lÕagroalimentaire mais Žgalement les pressions que peuvent exercer les diffŽrents acteurs.
Pour simplifier nous nous limitons ici ˆ trois agrŽgats dÕacteurs (la prŽsentation dŽtaillŽe de la
supply chain montrera que la situation est plus complexe) : les acteurs amont (producteurs,
transformateurs, grossistes, etc.), les distributeurs et les consommateurs.
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En amont, les enjeux pour les producteurs et les transformateurs sont importants face aux
exigences accrues des distributeurs et des consommateurs, mais Žgalement face aux
exigences rŽglementaires et sanitaires.

- La pression des distributeurs : les enjeux sont dÕautant plus forts que le Ç rŽfŽrencement È
chez un grand distributeur peut constituer un gage de pŽrennitŽ et de dŽveloppement pour
une entreprise et quÕau contraire le Ç dŽrŽfŽrencement È peut avoir de lourdes
consŽquences sur sa performance voire sa survie (par exemple une baisse importante du
chiffre dÕaffaires qui peut entra”ner des licenciements suite ˆ la baisse dÕactivitŽ). Or, la
plupart des distributeurs (ex : Casino, Syst•me U, AuchanÉ) exigent de leurs fournisseurs
agroalimentaires la tra•abilitŽ des produits et en font une condition au rŽfŽrencement.
Cette exigence qui p•se avant tout sur les fournisseurs Ç directs È des distributeurs peut
remonter jusquÕau producteur lorsque les distributeurs veulent commercialiser ˆ leur
marque (MDD) des produits type Ç terroir È et souhaitent garantir aux consommateurs
lÕorigine et la qualitŽ du produit.

- DÕautres acteurs externes ˆ la supply chain proprement dite ont des moyens de pressions qui
incitent les acteurs en amont de la supply chain ˆ tracer. Il sÕagit, dÕune part, des instances
Žtatiques, rŽglementaires ou des groupes de pression (par exemple les associations de
consommateurs) et dÕautre part, des laboratoires ou services vŽtŽrinaires. Ces exigences se
traduisent gŽnŽralement par la mise en place de rŽglementations imposant un certain
nombre de contraintes qui incitent ˆ la tra•abilitŽ des produits. Un des principaux objectifs
consiste ˆ responsabiliser les acteurs en les confrontant principalement ˆ trois types
dÕobligations : lÕobligation dÕinformation prŽalable au consommateur sur le produit ou sur
lÕemballage (Art. L.111.1 et suivants du Code de la Consommation), lÕobligation de
sŽcuritŽ (Art. 1386-1 et suivants du Code Civil), lÕobligation de conformitŽ et de garantie
du produit. Mais au-delˆ, ces actions visent surtout ˆ assurer la protection du
consommateur. Ë ce niveau, les enjeux sont Žgalement tr•s importants, car une dŽcision
prise par une des instances de contr™le pour le non-respect dÕune rŽglementation peut
conduire ˆ des pertes considŽrables (exemple : destruction massive des produits), voire ˆ la
fermeture provisoire ou dŽfinitive de lÕentreprise. Dans certains cas, la responsabilitŽ
pŽnale du [ou des] dirigeant[s] peut •tre engagŽe. Les exigences peuvent venir Žgalement
de groupements professionnels ou syndicats interprofessionnels rŽglementant le produit
lui-m•me afin de protŽger ses spŽcificitŽs (par exemple les Appellations dÕOrigine
Contr™lŽe ou AOC, ou les produits biologiques comme le label AB en France).

- La pression des consommateurs sÕexerce indirectement sur les producteurs, m•me si leurs
produits sont distribuŽs via des rŽseaux de GMS. CÕest particuli•rement vrai pour les
producteurs qui distribuent sous leur[s] marque[s] (exemple : Le Petit, cŽl•bre marque de
camembert). Si un probl•me survient et touche [ou est susceptible de toucher] des
consommateurs, cÕest la confiance dans la marque qui est entachŽe et les ventes qui
risquent de chuter. Les mŽdias, qui dans ce cas rendent compte du probl•me et aident ˆ y
faire face en prŽvenant les consommateurs, amplifient le phŽnom•ne, ce qui peut avoir de
graves consŽquences pour lÕentreprise concernŽe.
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En aval, les distributeurs doivent Žgalement faire face non seulement ˆ des exigences
rŽglementaires et sanitaires, mais de plus en plus aux exigences du consommateur que les
distributeurs souhaitent protŽger des risques, rassurer et surtout fidŽliser.

- Les distributeurs, comme les producteurs et les transformateurs, ont des obligations ˆ
respecter comme celle, par exemple, de communiquer certaines informations sur le produit
aux consommateurs, notamment par voie dÕaffichage. Ils ont Žgalement des contraintes
sanitaires quÕils doivent respecter.

- La pression des consommateurs : les enjeux de la tra•abilitŽ sont dÕautant plus importants
pour les distributeurs quÕen cas de probl•me sur un produit commercialisŽ, ils sont les
premiers concernŽs puisquÕils reprŽsentent le dernier maillon de la cha”ne avant le
consommateur. Ils doivent donc •tre en mesure de disposer rapidement de lÕinformation
afin de retirer les produits de la vente et dÕassurer la sŽcuritŽ des consommateurs. Mais au-
delˆ de ces actions Ç curatives È, les distributeurs souhaitent pouvoir communiquer sur les
produits quÕils distribuent pour redonner confiance aux consommateurs. La pression des
consommateurs sÕexerce aussi vis-ˆ-vis des distributeurs qui distribuent des produits ˆ leur
marque (MDD) et qui subissent comme les producteurs lÕimpact dÕun probl•me sur la
confiance des consommateurs. Cependant dans ce cas, la dŽfiance peut sÕexercer
globalement sur tous les produits ˆ la marque du distributeur, pŽnalisant le rŽseau de
lÕenseigne dans sa globalitŽ.

Cette prŽsentation des enjeux montre que tous les acteurs ont intŽr•t ˆ tracer, m•me si
les exigences et les pressions peuvent varier en fonction des risques encourus ˆ ne pas ou ˆ
mal tracer. La figure 2 rŽsume lÕensemble des pressions exercŽes par et sur les acteurs du
secteur agroalimentaire, en particulier de la supply chain du fromage.
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Figure 2 : Les pressions exercŽes par et sur les acteurs du secteur agroalimentaire

Apr•s avoir rapidement analysŽ les enjeux ˆ la tra•abilitŽ dans lÕagroalimentaire et les
pressions exercŽes par les principaux acteurs, modŽlisons la supply chain ŽtudiŽe. De lÕamont
vers lÕaval de la cha”ne dÕapprovisionnement, les acteurs participant ˆ la supply chain du
fromage sont :
Le producteur de lait. Premier maillon de la cha”ne, cÕest lui qui va fournir le composant

principal du produit ˆ fabriquer : le lait. Ses principaux clients sont les coopŽrateurs laitiers
ou directement les fabricants de fromage.

Les autres fournisseurs. Il sÕagit des fournisseurs des autres composants entrants directement
dans la composition du fromage tels que les additifs (exemple : les ferments) ou
indirectement comme lÕemballage. Ces fournisseurs participent Žgalement ˆ dÕautres
supply chain (exemple : les fournisseurs dÕemballages fabriquent des emballages pour de
nombreux autres produits que le fromage, certains additifs entrent dans la composition
dÕautres produits que le fromage).

La coopŽrative laiti•re. Elle prend en charge lÕorganisation et la rŽalisation des tournŽes de
collecte du lait, chez les diffŽrents producteurs. Ses principaux clients, pour la supply chain
considŽrŽe, sont les fabricants de fromage. Notons que certains fabricants
sÕapprovisionnent directement aupr•s de producteurs de lait sŽlectionnŽs et organisent eux-
m•mes (ou avec un prestataire) la collecte de lait.

Le fabricant de fromage (industriels, coopŽratives fruiti•res, etc.). CÕest lui qui va transformer
la mati•re premi•re, le lait, pour fabriquer le fromage. Ses principaux fournisseurs sont les
producteurs de lait (approvisionnement direct) et/ou les coopŽratives, ainsi que les
fournisseurs de composants complŽmentaires (additifs, emballage,É). Ses clients sont les
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grossistes, les affineurs, les prŽ-emballeurs ou directement les centrales dÕachats et/ou
distributeurs. Le fabricant de fromage lorsquÕil livre directement les centrales dÕachats
et/ou les distributeurs peut cumuler les mŽtiers dÕaffineur, de grossiste et de prŽ-emballeur
pour tout ou partie de son activitŽ.

LÕaffineur. Son mŽtier consiste ˆ faire affiner les fromages dans des conditions particuli•res et
spŽcifiques selon les fromages et selon un temps dŽterminŽ. Ici, le fromage subit une
transformation, dÕune part par une action de Ç vieillissement È et dÕautre part, par ses
conditions de conservation au cours du stockage. Ses principaux fournisseurs sont les
fabricants de fromages. Ses principaux clients sont les grossistes, les prŽ-emballeurs ou
directement les centrales dÕachats et les points de vente des distributeurs.

Le grossiste. IntermŽdiaire entre le fabricant et le dŽtaillant, il ach•te et revend en gros ou en
demi-gros les produits. Ici, il nÕy a aucune activitŽ de transformation. Ses fournisseurs sont
les fabricants de fromages, les affineurs, les prŽ-emballeurs. Ses clients sont le prŽ-
emballeur ou directement les centrales dÕachats et les points de vente des distributeurs.

Le prŽ-emballeur. Il sÕagit dÕune activitŽ de dŽcoupe et de conditionnement des fromages ˆ
destination des rayons de fra”che dŽcoupe au sein des GMS. Le prŽ-emballeur a une
activitŽ de transformation du produit (exemple : dŽcoupe en portion et emballage,
fabrication de r‰pŽ emballŽ en sachet, dŽcoupe et assemblage en plateaux, etc.). Ses
principaux fournisseurs sont des fabricants de fromages, des affineurs, mais aussi des
grossistes. Ses principaux clients, quant ˆ eux, sont des grossistes, des centrales dÕachat ou
directement des points de vente distributeurs.

La centrale dÕachat. Ë ce stade, le produit ne subit aucune transformation. LÕacheteur
principal va centraliser les demandes des diffŽrents magasins du distributeur et effectuer
une commande groupŽe aupr•s des Ç fournisseurs È. Les fournisseurs sollicitŽs par la
centrale peuvent •tre le fabricant de fromage, lÕaffineur, le grossiste, le prŽ-emballeur. Le
Ç client È est le point de vente qui a passŽ sa commande aupr•s de la centrale.

Le point de vente du distributeur. Certains distributeurs, pour tout ou partie des produits,
laissent les responsables de rayon en magasin passer leurs commandes directement aupr•s
des fournisseurs. Les fournisseurs peuvent •tre les fabricants de fromage, les affineurs, les
grossistes, les prŽ-emballeurs. Le client final est ici le consommateur, dernier maillon de la
cha”ne.

Le transporteur. Il relie les diffŽrents maillons de la cha”ne de lÕamont vers lÕaval. Dans la
supply chain considŽrŽe, les transporteurs sont les garants de la circulation des flux de
marchandises et des informations associŽes entre deux maillons consŽcutifs de la cha”ne et
ceci dans les conditions optimales exigŽes, notamment en mati•re dÕhygi•ne et de sŽcuritŽ,
par exemple le respect de la cha”ne du froid.

Le prestataire logistique. Il assure pour le compte de lÕun ou lÕautre des acteurs qui viennent
dÕ•tre citŽs tout ou partie des opŽrations logistiques (essentiellement stockage, prŽparation
de commande, expŽdition, ou Žventuellement cross-docking ie. passage plate-forme avec
Žclatement des flux vers les clients sans stockage intermŽdiaire).
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PrŽcisons que lÕentreprise dans laquelle se dŽroule la recherche-action est une sociŽtŽ
qui exerce les r™les de grossiste et de prŽ-emballeur dans la supply chain du fromage et qui,
du point de vue logistique, ne sous-traite que le transport.

Apr•s avoir identifiŽ les acteurs prŽsents dans la supply chain du fromage et leurs
relations au sein de cette supply chain (client ou fournisseur), nous avons identifiŽ les flux qui
les relient. Deux types de flux ont ŽtŽ modŽlisŽs :
- Les flux physiques de lÕamont vers lÕaval qui indiquent le sens de circulation des produits.
- Les flux informationnels qui comprennent : les flux informationnels relatifs aux produits

et ˆ leurs caractŽristiques, et ceux correspondant ˆ la transaction commerciale entre les
acteurs. Ces flux informationnels peuvent circuler :

- soit sŽparŽment du produit (bon de livraison, bon de transport, bon de commande,
facture, etc), sur support papier ou ŽchangŽs par informatique, en temps rŽel ou diffŽrŽ
(via par exemple EDI, Internet, Extranet,É) ;

- soit directement attachŽ au produit ou sur lÕunitŽ logistique (comme les palettes, bacs,
cartons, etc.), sous forme dÕŽtiquettes autocollantes manuelles, de codes barres, de
puces, etc.

La figure 3 (page suivante) reprŽsente lÕensemble de la supply chain du fromage qui
sÕapparente dÕailleurs plus ˆ un rŽseau quÕˆ une cha”ne. De multiples circuits sont possibles
impliquant des acteurs nombreux pouvant avoir des r™les variŽs et diffŽrents selon la [ou les]
cha”ne[s] auxquelles ils participent. Cette complexitŽ accro”t la difficultŽ pour assurer une
tra•abilitŽ totale.

Une fois la modŽlisation Žtablie au niveau global de la supply chain, il est possible, en
sÕappuyant sur le m•me principe que prŽcŽdemment, de Ç descendre È vers les activitŽs des
entreprises et les t‰ches constituantes des activitŽs. Nous pouvons illustrer cette modŽlisation
par un diagramme des flux, reprŽsentation graphique particuli•rement adaptŽe ˆ notre Žtude
qui, comme lÕindique la figure 4, est centrŽe sur lÕentreprise de prŽ-emballage dans laquelle se
dŽroule la recherche-action. La figure 5 propose, ˆ titre dÕexemple, un Ç zoom È sur
lÕopŽration de rŽception qui reprŽsente lÕinterface privilŽgiŽe avec les fournisseurs et qui est le
lieu idŽal pour diagnostiquer la continuitŽ du flux physique et surtout informationnel. Comme
il a ŽtŽ prŽcisŽ dans lÕintroduction de la partie 2, de nombreux mod•les tels que ceux prŽsentŽs
ont ŽtŽ nŽcessaires pour rŽaliser le diagnostic complet de la supply chain.
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Figure 3 : ModŽlisation du processus de la supply chain du Fromage
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Figure 4 : ModŽlisation de lÕactivitŽ du prŽ-emballeur
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Figure 5 : ModŽlisation au niveau local de lÕopŽration de rŽception
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2.2. Diagnostic de la tra•abilitŽ totale de la supply chain du fromage

La complexitŽ de la supply chain du fromage et de la mise en place dÕune tra•abilitŽ
totale rŽsulte bien de la multiplicitŽ des acteurs parties prenantes et de leurs interrelations. D•s
lors, chaque transfert dÕun maillon de la cha”ne vers un autre constitue une source de rupture
potentielle de transmission de lÕinformation et de dŽcouplage avec le produit. Or toute rupture
au niveau de la tra•abilitŽ des produits peut avoir des consŽquences majeures sur
lÕorganisation, notamment en cas de crise. Un dŽcouplage entre le produit et lÕinformation
peut conduire ˆ laisser sur le marchŽ un produit qui ne devrait pas lÕ•tre (probl•me de qualitŽ
gustative, probl•me bactŽriologique, etc.). Ces ruptures de tra•abilitŽ peuvent avoir de graves
consŽquences car, dÕune part, elles peuvent porter atteinte ˆ la santŽ voire ˆ la vie du
consommateur, avec toutes les consŽquences pour les entreprises (revoir ¤ 2.1), dÕautre part,
elles occasionnent une perte de temps considŽrable pour la [ou les] entreprise[s] concernŽe[s]
dans la supply chain ̂ un moment o• la rŽactivitŽ est primordiale. En effet, si en cas de
probl•me la gestion de la crise dŽpend en premier lieu de la capacitŽ de lÕentreprise qui le
dŽcouvre ˆ rŽagir, elle dŽpend surtout de la capacitŽ de lÕensemble des parties prenantes de la
supply chain ˆ retrouver rapidement les produits incriminŽs et ˆ les gŽrer (repŽrage, blocage,
retour, destruction).

CÕest pourquoi, lors dÕun diagnostic, il est primordial dÕidentifier les points de rupture
rŽels ou potentiels quel que soit le niveau o• lÕon se trouve, ce qui suppose :
- lÕidentification et lÕanalyse des risques au niveau global, cÕest-ˆ-dire au niveau de la

transmission et de la rŽcupŽration des informations associŽes au produit ˆ chaque interface
entre deux maillons consŽcutifs de la supply chain, car cÕest sans doute au moment du
Ç passage de relais È entre les diffŽrents acteurs que le risque est le plus fort (revoir figure
3 toutes les interfaces identifiŽes) ;

- mais Žgalement lÕidentification et lÕanalyse des points de rupture au niveau intra-entreprise
(activitŽs et plus localement opŽrations), cÕest-ˆ-dire au moment de la transmission et la
rŽcupŽration des produits et des informations dÕun service ou activitŽ ˆ lÕautre ou dÕune
opŽration ou t‰che ˆ lÕautre (revoir les figures 4 et 5 qui montrent les interfaces ˆ auditer).

LÕidentification des points de rupture dans la continuitŽ de lÕinformation associŽe au
dŽroulement du processus logistique a confirmŽ (revoir partie 1) que lÕŽvaluation de la
tra•abilitŽ totale nŽcessite lÕanalyse du syst•me dÕidentification et de codification des flux
physiques. Cela suppose pour une entreprise donnŽe souhaitant assurer une tra•abilitŽ de ses
produits dÕanalyser lÕexistant dÕabord au niveau de sa propre tra•abilitŽ mais Žgalement au
niveau de ses fournisseurs (voire des fournisseurs de ses fournisseurs) et de ses clients (voire
des clients de ses clients) afin dÕŽvaluer (revoir pour plus de dŽtails les tableaux 1 et 2 de la
partie 1) :

- le niveau dÕidentification des produits (ˆ lÕunitŽ consommateur, par lot, etc.), la nature
de la codification et les liens possibles entre les diffŽrents codes et/ou les changements
de codes ;
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- les outils/supports dÕidentification utilisŽs (tra•abilitŽ papier ou informatique, nature
du marquage des UC des UL, syst•mes de lecture utilisŽs) ;

- la mŽmorisation des informations de tra•abilitŽ et les traitements quÕil est possible de
rŽaliser ;

- les outils/supports de communication avec les partenaires amont et aval de la cha”ne
pour transmettre les informations de tra•abilitŽ, tant en mode routinier quÕen cas de
crise.

Pour effectuer cette analyse, du point de vue de la sociŽtŽ de prŽ-emballage, nous avons
utilisŽ plusieurs sources dÕinformations :
- pour lÕanalyse interne : entretiens, documents et supports existants dans lÕentreprise,

notamment les procŽdures internes (prŽcisons que la sociŽtŽ est certifiŽe ISO 9002) ;
- pour les clients (distributeurs) : en particulier les cahiers des charges ;
- pour les fournisseurs : cahier des charges, entretiens tŽlŽphoniques et surtout envoi dÕun

questionnaire. Le questionnaire (dont lÕencadrŽ ci-dessous rŽsume les principaux items) a
ŽtŽ envoyŽ en juin 2000 ˆ lÕensemble des fournisseurs de fromages de la sociŽtŽ de prŽ-
emballage ŽtudiŽe (soit 42 questionnaires). Le taux de rŽponse a ŽtŽ de 90,48 % et taux
dÕexploitation de 85,70 %, un excellent taux de rŽponse qui constitue selon nous une
preuve de la pression ressentie par les fournisseurs de lÕentreprise et de leur motivation ˆ
assurer la tra•abilitŽ.

EncadrŽ 1 : les principaux items du questionnaire adressŽ aux fournisseurs

Question 1: Tra•abilitŽ des produits et support de la tra•abilitŽ actuelle et envisagŽe ?
Question 2: Quelles informations tracez-vous et sur quel(s) support(s) ?
Question 3 : Quelle est la nature de l'identification et qui est ˆ lÕorigine du marquage des

flux de mati•re, et quel(s) type(s) de marquage et de lecture utilisez-vous ?
Question 4 : En fonction de la nature des flux identifiŽs, si vous utilisez des codes barres,

quel(s) codage(s) utilisez-vous et/ou si vous utilisez des puces/Žtiquettes/tags, quelle(s)
frŽquence(s) utilisez-vous ?

Question 5 : Etes-vous certifiŽ ISO?
Question 6 : Quel est lÕeffectif de votre entreprise ?
Question 7 : Quelle est votre fonction dans lÕentreprise ?

Ë lÕissue de cette analyse nous pouvons Žtablir les constats suivants.
La tra•abilitŽ est un concept intŽgrŽ sur lÕensemble de la supply chain et pour

lÕensemble des acteurs. En effet, la totalitŽ des acteurs prŽtend non seulement assurer une
tra•abilitŽ interne mais Žgalement avec lÕamont et lÕaval de la cha”ne. De m•me, au sein de
lÕentreprise o• se dŽroule la recherche, la tra•abilitŽ est assurŽe non seulement avec les
fournisseurs interrogŽs mais Žgalement avec lÕaval, cÕest-ˆ-dire les GMS des principaux
distributeurs.
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Sur lÕensemble de la supply chain et pour lÕensemble des acteurs, cÕest la gestion par lot
qui est la plus dŽveloppŽe. Ce numŽro de lot peut •tre significatif (exemple : la date de
rŽception, la date de fabrication) ou non significatif (exemple : suite logique ou numŽro
alŽatoire gŽnŽrŽ par un syst•me informatique). Ce numŽro de lot est en principe un identifiant
unique qui permet, dans le syst•me dÕinformation interne de lÕentreprise qui le crŽe, de
retrouver un ensemble dÕinformations non transmises aux acteurs en aval. Cette analyse par
rapport ˆ la gestion par lot est par ailleurs une bonne illustration du syst•me des Ç poupŽes
russes È (Fabbe-Costes, 1998), dans la mesure o• le dernier maillon de la cha”ne ne rŽcup•re
que le dernier numŽro de lot apposŽ sur le produit et/ou lÕemballage et que la reconstitution de
la cha”ne ne se fera quÕen recoupant les informations des acteurs impliquŽs. La figure 6
prŽsente la succession et lÕembo”tement des codes dÕidentification dans le cas de la
composition dÕun plateau de fromage prŽ-emballŽ.

Le numŽro de lot ne suffit cependant pas ˆ assurer la tra•abilitŽ. DÕautres informations
peuvent Žgalement •tre transmises systŽmatiquement aux acteurs en aval en fonction des
contraintes rŽglementaires (exemple : la Date Limite dÕUtilisation Optimale Ð DLUO Ð, la
Date Limite de Consommation Ð DLC Ð, etc.) mais Žgalement pour des raisons logistiques de
circulation des flux physiques comme le nom du fournisseur, le nom du produit, le poids et les
quantitŽs, la destination du produit, etc. CÕest ce quÕillustre aussi la figure 6 qui montre
lÕensemble des informations de tra•abilitŽ ŽchangŽes dans le cas de la composition dÕun
plateau de fromage prŽ-emballŽ. Notons que la plupart des informations significatives pour les
opŽrateurs intervenant sur le flux physique figurent en clair (notamment sur les unitŽs
logistiques) y compris lorsquÕun syst•me de marquage automatique est adoptŽ.
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Figure 6 : Succession et embo”tement des codes dÕidentification dans le cas de la
supply chain dÕun plateau de fromage prŽ-emballŽ
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Au-delˆ de ces informations relativement standard, lÕentreprise peut exiger de ses
fournisseurs un certain nombre dÕinformations de tra•abilitŽ concernant les mati•res
premi•res et/ou les produits quÕelle ach•te (ce que fait lÕentreprise dans laquelle est rŽalisŽe la
recherche-action). Ces exigences peuvent entrer directement dans une dŽmarche qualitŽ et
HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point), et plus gŽnŽralement dans un cahier des
charges. Ces demandes en mati•re dÕinformation de tra•abilitŽ peuvent toutefois varier en
fonction des particularitŽs des produits (exemple : les AOC) et/ou de leur sensibilitŽ
bactŽriologique (exemple : les fromages au lait cru et les fromages pasteurisŽs), mais
Žgalement en fonction du secteur auquel lÕentreprise appartient. En effet, les informations
concernant lÕorigine de la mati•re premi•re de base (ici, le lait) ne sont pas obligatoirement
transmises sur lÕensemble de la supply chain et notamment pas jusquÕau consommateur, ce
qui nÕest plus le cas pour un autre secteur de lÕagroalimentaire : la viande bovine, o•
dŽsormais, il est obligatoire de voir figurer sur lÕemballage lÕorigine de la viande bovine (pour
une prŽsentation de la tra•abilitŽ de cette supply chain, voir Viruega et Vernet, 1999). Si ces
informations de tra•abilitŽ peuvent varier dÕun produit ˆ lÕautre ou dÕun secteur ˆ lÕautre, elles
peuvent Žgalement varier dÕune entreprise ˆ lÕautre en fonction du syst•me de tra•abilitŽ
quÕelle a choisi dÕadopter en interne et/ou avec les acteurs de la supply chain ˆ laquelle elle
appartient.

Le support dÕidentification des informations de tra•abilitŽ est sur la cha”ne ŽtudiŽe
principalement un support papier et, de surcro”t, lÕidentification/ codification reste tr•s
largement manuscrite que ce soit au niveau du produit ou de lÕunitŽ logistique. Le zŽro papier
nÕexiste donc pas tant en interne (niveau local) quÕaux interfaces entre les acteurs de la supply
chain (niveau global). Ë titre dÕexemple, pour les fournisseurs de fromage ayant rŽpondu ˆ
lÕenqu•te, le taux dÕinformatisation de la tra•abilitŽ est plus important en interne (66,7 %)
quÕaux interfaces (entre 30 % et 40 %), mais le papier reste malgrŽ tout le support de travail
privilŽgiŽ. Ceci reste aussi vrai dans la relation avec les distributeurs, m•me si lÕutilisation de
lÕinformatique est plus affirmŽe avec le dŽveloppement des Žchanges par EDI. Le tableau 3
donne lÕensemble des rŽsultats obtenus gr‰ce ˆ lÕenqu•te aupr•s des fournisseurs de fromage.

Tableau 3 : le niveau de tra•abilitŽ et le taux dÕinformatisation des fournisseurs

Y a t-il tra•abilitŽ : Avec l'amont
(avec les

producteurs de lait)

En interne
(chez les fabricants

de fromage)

Avec l'aval
(avec les clients du

fabricant)
Au moins papier 100% 100% 97.22%

dont avec informatique 30.56% 66.67% 37.14%

Uniquement papier 69.44% 33.33% 61.11%
Uniquement informatique 0% 0% 2.78%
Aucune tra•abilitŽ 0% 0% 0%

Source : C. Lemaire, rŽsultat de lÕenqu•te (2000) aupr•s des fournisseurs de fromage.
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Concernant les techniques de codification, le code-barres est la technique la plus
utilisŽe, cependant si lÕEAN 13 est aujourdÕhui largement prŽsent sur les unitŽs
consommateur, lÕEAN 128 est peu rŽpandu chez les producteurs et les transformateurs. Seuls
17 % des fournisseurs ayant rŽpondu ˆ lÕenqu•te lÕutilisent, fournisseurs qui, ˆ une exception
pr•s, sont les plus grandes entreprises du secteur (effectif > ˆ 400 personnes). Une seule petite
entreprise (effectif < ˆ 20 personnes) a adoptŽ lÕEAN 128, mais il sÕagit dÕun fournisseur
exclusif rattachŽ ˆ un grand groupe de distribution primŽ par GENCOD pour sa tra•abilitŽ et
son utilisation de lÕEAN 128. LÕimpulsion vient donc, une nouvelle fois, dÕune demande
exprimŽe par lÕaval.

Par ailleurs, lÕŽvaluation de la tra•abilitŽ totale nŽcessite dÕexaminer les techniques de
marquage et de lecture. Cette analyse doit permettre au terme du diagnostic dÕaider au choix
des technologies dans le cadre du projet de tra•abilitŽ ˆ mettre en Ïuvre en fonction :
- de lÕŽtat du marchŽ des diffŽrentes technologies en Žtudiant leurs avantages et inconvŽnients,

mais Žgalement les cožts dÕadoption quÕelles impliquent et les perspectives de
dŽveloppement et dÕŽvolution quÕelles permettent (exemple : Žtat de la standardisation,
niveau dÕadoption des standards par la profession, travaux en cours dans ce domaine, etc.) ;

- des technologies utilisŽes par les fournisseurs et les clients, mais surtout de leur volontŽ et
capacitŽ ˆ adopter de nouvelles technologies. Cette capacitŽ sera dŽpendante non
seulement des pressions exercŽes par tel ou tel acteur de la cha”ne pour faire progresser la
tra•abilitŽ, mais Žgalement des capacitŽs financi•res et organisationnelles des acteurs ˆ
changer ou ˆ adopter ces technologies. On ne peut pas adopter une technologie si on nÕest
pas capable dÕassurer la compatibilitŽ des syst•mes avec ses fournisseurs et ses clients,
sinon elle deviendrait inutile et cožteuse pour lÕentreprise ;

- des exigences des clients : les distributeurs ont un pouvoir de nŽgociation suffisamment
important pour imposer ˆ leurs fournisseurs une technologie (cela a ŽtŽ le cas avec
lÕutilisation de lÕEAN 13 sur les unitŽs consommateurs, avec lÕEDI pour recevoir les
commandes).

Pour effectuer cette analyse, nous avons utilisŽ plusieurs sources dÕinformations :
- consultation des sites Internet des fournisseurs et intŽgrateurs des diffŽrentes

technologies ;
- consultation de la presse spŽcialisŽe ;
- entretiens tŽlŽphoniques avec les partenaires (fournisseurs et distributeurs) pour conna”tre

les technologies utilisŽes, analyse des rŽponses des fournisseurs de la sociŽtŽ sur ce th•me
(questions 3 et 4 du questionnaire, cf. encadrŽ 1) ;

- identification sur le terrain cÕest-ˆ-dire au sein de lÕentreprise de prŽ-emballage des
diffŽrents types de marquages prŽsents et/ou utilisŽs.

Ë lÕissue de cette analyse, nous pouvons Žgalement Žtablir les constats suivants.
Les offres en mati•res de technologies de marquage et de lecture sont de plus en plus

larges et de plus en plus performantes en mati•re de rŽcupŽration, de stockage et de
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transmission des donnŽes. La principale diffŽrence entre ces technologies rŽside au niveau de
leur cožt. IndŽpendamment du cožt, le choix dÕune technologie de marquage peut imposer
une codification et inversement, une codification peut imposer une technologie de marquage
(par exemple le code-barres et la puce radiofrŽquence nÕimpliquent pas lÕutilisation des
m•mes techniques de marquage et de lecture). En effet, pour assurer la continuitŽ et le suivi
des informations, il faut quÕil existe une compatibilitŽ et une interopŽrabilitŽ entre le syst•me
de marquage et de lecture des codes.

Sur la supply chain du fromage, on constate une tr•s grande hŽtŽrogŽnŽitŽ au niveau du
marquage. D•s lors, le marquage, quÕil soit au niveau du produit (UC) ou de lÕunitŽ logistique
(UL), se rŽalise par une profusion de moyens qui restent largement manuels et vont du petit
sticker avec une simple date dÕemballage, de fabrication ou de DLUO (Date Limite
dÕUtilisation Optimale), ˆ lÕŽtiquette Žcrite manuellement ou par informatique, et enfin au
code-barres. Soulignons que la multiplication des Ç marques È reflŽtant les multiples
Ç mains È par lesquelles les produits et/ou les unitŽs logistiques sont passŽes peut •tre source
de confusion et peut •tre ˆ lÕorigine de probl•mes. La puce, bien quÕŽtant une technologie
prometteuse, nÕoffre pas actuellement de standard et reste assez cožteuse, ce qui en fait une
technologie encore relativement marginale. Le marquage peut Žventuellement varier ou •tre
complŽtŽ en fonction du type de fromage. Certaines AOC bŽnŽficient dÕun marquage
particulier, comme la plaque de casŽine qui int•gre le numŽro de lÕatelier de fabrication
(exemple dans les reblochons, morbiers, comtŽs, etc.).

Tableau 4 : Le marquage pratiquŽ en amont de la sociŽtŽ de prŽ-emballage

Marquage dont Pas de Total
Nature des ŽlŽments
tracŽs :

En % Identification
automatique

Identification
manuelle

Marquage

Mati•res premi•res 75 18,75 56,25 25 100 %

Cartons 65,63 46,88 18,75 34,37 100 %

UnitŽs dÕÏuvre 56,25 34,38 21,88 43,75 100 %

Palettes 56,25 21,88 34,38 43,75 100 %

En cours 40,63 3,13 37,5 59,37 100 %

Emballage 21,88 3,13 18,75 78,12 100 %

Meules 15,63 0,00 15,63 84,37 100 %

Bacs 12,5 6,25 6,25 87,5 100 %

Techni-grilles 3,13 0,00 3,13 96,87 100 %

Source : C. Lemaire, rŽsultat de lÕenqu•te 2000 aupr•s des fournisseurs de fromage.
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Au terme de ce diagnostic nous pouvons identifier deux obstacle majeurs ˆ la tra•abilitŽ
totale de la supply chain du fromage.

Il existe des syst•mes de tra•abilitŽ locale (ˆ lÕŽchelle de chaque entreprise partie
prenante), mais pas de vŽritable tra•abilitŽ globale sur la supply chain. Si un syst•me de
tra•abilitŽ comporte inŽvitablement des spŽcificitŽs locales, notamment pour la gestion des
informations Ç internes È ˆ chaque entreprise et quÕelle ne transmettra quÕen cas de crise, il
doit en revanche faire appara”tre une cohŽrence globale, tant pour lÕefficacitŽ du syst•me
logistique dans son fonctionnement routinier (pilotage des flux), que pour rŽagir en cas de
probl•me.

LÕincompatibilitŽ des syst•mes de codification et de marquage impose des syst•mes de
Ç traduction È entre codes et se traduit par de multiples Ç marques È apposŽes sur les flux
physiques ; autant de discontinuitŽs qui peuvent donner lieu ˆ des erreurs.

Dans la perspective de la mise en place dÕune identification automatique, on constate un
manque dÕhomogŽnŽisation des technologies utilisŽes par les diffŽrents acteurs, aussi bien au
niveau informatique que des syst•mes de codification, de marquage et de lecture, ce qui rend
tr•s difficile ˆ ce jour les interfaces entre acteurs, notamment en cas de crise.

*
*     *

Le cas de la supply chain du fromage nous a permis dÕune part de tester la dŽmarche de
diagnostic proposŽe au ¤ 1.3 et de confirmer lÕimportance de lÕanalyse des points clŽs
identifiŽs, aussi bien au niveau de la modŽlisation que de lÕŽvaluation de la tra•abilitŽ totale
sur la supply chain. DÕautre part, elle nous a permis dÕŽvaluer lÕŽcart entre lÕidŽal-type de
tra•abilitŽ totale prŽsentŽ au ¤ 1.1 et la tra•abilitŽ totale effective dÕune supply chain. En effet,
si lÕidŽal-type de tra•abilitŽ totale constitue un objectif vers lequel on doit tendre, il nÕest pas
encore une rŽalitŽ dans la mesure o• il est difficile et certainement inutile de tout tracer tout le
temps. Par consŽquent, chaque entreprise et/ou supply chain doit faire le choix des
informations ˆ tracer en fonction des contraintes (rŽglementaires, sŽcuritaires,É), mais
Žgalement du niveau de tra•abilitŽ souhaitŽ et des finalitŽs recherchŽes (niveau de qualitŽ, de
sŽcuritŽ, de cožt, etc.). Par ailleurs, si les technologies de lÕinformation et de la
communication se sont banalisŽes, leur application reste encore pour certaines entreprises
dans le domaine du Ç r•ve È. En effet, les cožts dÕintŽgration de ces technologies peuvent •tre
ŽlevŽs et jugŽs difficilement supportables par les PMI-PME.

La rŽalisation du diagnostic nous a aussi montrŽ lÕimportance de solliciter lÕensemble
des acteurs dÕune supply chain afin dÕobtenir des informations pertinentes, y compris lorsque
lÕŽtude est rŽalisŽe pour ou par une entreprise donnŽe (ce qui Žtait notre cas). Le questionnaire
sÕest avŽrŽ •tre un moyen efficace pour rŽcupŽrer les informations nŽcessaires ˆ notre analyse
et lÕentretien tŽlŽphonique un moyen utile pour la complŽter et lÕapprofondir.

Ce diagnostic nous a Žgalement aidŽ dans notre processus de dŽcision, au cours de la
premi•re phase de notre recherche-action, afin dÕŽtablir des choix cohŽrents en vue de la
rŽalisation dÕun projet dÕinformatisation de la tra•abilitŽ totale. Il nous a permis de nous
reprŽsenter la complexitŽ de la tra•abilitŽ totale, dÕanalyser les enjeux, de tenir compte des
contraintes, mais aussi dÕidentifier des possibilitŽs et des voies dÕaction pour progresser dans
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ce sens. Car Ç faire de la tra•abilitŽ pour faire de la tra•abilitŽ È peut •tre cožteux pour une
entreprise, quelle que soit la supply chain ˆ laquelle elle participe et le secteur auquel elle
appartient. D•s lors, dans la conduite et la mise en Ïuvre de tout projet de tra•abilitŽ totale, il
convient de commencer par adopter une dŽmarche de diagnostic qui puisse permettre de se
fixer des objectifs et ainsi de faire les choix les plus pertinents possibles.

3. Conclusion

Ë ce stade de notre recherche, nous proposons de concevoir la tra•abilitŽ comme un
syst•me construit (un artefact) Žvoluant autour de quatre p™les majeurs en interaction (cf.
figure 7) : les acteurs impliquŽs (et les relations entre ces acteurs) ; les activitŽs concernŽes,
les finalitŽs (risques consentis, responsabilitŽ assumŽe, cožts acceptŽs, qualitŽ recherchŽe,
etc.) et le [ou les] technologies employŽes.

Figure 7: Les ŽlŽments dŽterminants d'un syst•me de tra•abilitŽ

Ce syst•me de tra•abilitŽ composŽ dÕŽlŽments en interaction sera fonction des choix
Žtablis autour de ces quatre p™les, sachant que pour certains acteurs la tra•abilitŽ sera
souhaitŽe (approche pro-active) et que pour dÕautres elle sera imposŽe (approche rŽactive).
Toute modification du syst•me de tra•abilitŽ supposera de renŽgocier lÕensemble de ces
ŽlŽments (acteurs, finalitŽs, activitŽs, technologies) au niveau local, mais Žgalement au niveau
global de la supply chain.

Par ailleurs, si la tra•abilitŽ constitue indŽniablement un puissant outil de gestion des
fili•res agroalimentaires, elle constitue Žgalement un syst•me dÕinformation tr•s intŽressant
sur lÕensemble de la supply chain, y compris envers le consommateur. NŽanmoins, pour •tre
efficace, il convient que ce syst•me soit organisŽ, fiabilisŽ et sŽcurisŽ. Cette fiabilitŽ et
sŽcuritŽ doivent •tre garanties tant au niveau du recueil de lÕinformation, quÕau niveau de la
transmission de cette information tout au long la supply chain. Ceci pose le probl•me du
pilotage du syst•me de tra•abilitŽ. Qui Ç pilote È la tra•abilitŽ ? Faut-il centraliser et confier le
contr™le ˆ un acteur en particulier ? Lequel ? Ne convient-il pas mieux de travailler en
rŽseau ? Comment coordonner les acteurs du rŽseau pour construire un syst•me de tracabilitŽ
cohŽrent ?

ACTEURS FINALITƒS

ACTIVITƒS TECHNOLOGIES
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Cela suppose de la part des acteurs :
- Une identification et une analyse des points critiques cÕest-ˆ-dire des points de rupture

dans la transmission de lÕinformation, ce qui pose le probl•me de la fiabilitŽ du syst•me
de tra•abilitŽ lui-m•me, mais aussi de la qualitŽ de lÕinformation ŽchangŽe ou mise ˆ
disposition ;

- Une dŽfinition et une rŽpartition prŽcise du r™le de chacun des acteurs et de leurs
responsabilitŽs respectives vis-ˆ-vis de la tra•abilitŽ, au sein de la supply chain ;

- Un travail collectif pour mettre en place les procŽdures de Ç gestion des crises È
(procŽdures de call back)

Avoir une visibilitŽ et une rŽflexion globale suppose une vŽritable concertation et
collaboration entre les diffŽrents acteurs de la cha”ne sur :
- lÕŽtat actuel de lÕutilisation des r•gles de codification (compatible et/ou traduisibles)

capables de garantir une identification unique du produit tracŽ ; ainsi quÕune dŽfinition des
principes et mŽthodes de codification, dÕidentification et de saisie des informations ;

- la dŽfinition prŽcise et commune des contours et du contenu des historiques qui devront
•tre constituŽs, alimentŽs et maintenus tout au long de la cha”ne et parfois longtemps apr•s
la fin de la vie du produit ;

- lÕinterconnexion et la cohŽrence entre les syst•mes de tra•abilitŽ de chaque maillon tout
au long de la supply chain qui devient de plus en plus complexe et multi-acteurs
(phŽnom•ne de rŽseaux).

On le voit, mettre en Ïuvre la tra•abilitŽ conduit, au-delˆ des probl•mes techniques, ˆ
se poser de nombreuses questions sur les responsabilitŽs vis-ˆ-vis de la production de
lÕinformation (qui doit produire quelle information, o• et quand ?), la fiabilitŽ de cette
information (ce qui renvoie ˆ la question de la confiance accordŽe aux partenaires de la cha”ne
logistique), la circulation des informations (qui donne quelle information, ˆ qui, dans quelles
circonstances, pour prendre quelle dŽcision, et entreprendre quelles actions ?).

La communication des informations de tra•abilitŽ, tant en mode routinier (quand tout va
a priori bien) quÕen situation de crise, est un autre aspect problŽmatique. Que doit-on
systŽmatiquement transmettre (ce qui suppose un acte volontaire) ? Quelles informations
mettre ˆ disposition ? Une information pertinente pour un acteur ne lÕest pas nŽcessairement
pour un autre. De plus, les acteurs ne sont pas tous sur le m•me niveau de gestion
dÕinformation (par exemple certains prestataires logistiques, notamment les transporteurs, ne
g•rent pas la DLV ou la DLUO). En cas de probl•me, comment faire circuler lÕinformation
dans le rŽseau des intervenants ?

Autant de rŽflexions organisationnelles et managŽriales qui sont souvent masquŽes et
ŽludŽes, voire ŽvitŽes, au dŽmarrage des projets, mais qui se rŽv•lent vite cruciales pour leur
succ•s. DÕautant que mettre en place un syst•me de tra•abilitŽ totale nÕest pas neutre pour les
processus tracŽs ni pour les syst•mes dÕinformation et impose des changements de mode
opŽratoire ainsi que de culture, notamment pour ce qui concerne la confiance dans les
partenaires et dans les informations quÕils transmettent.
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