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Résumé :

L’optimisation de I’ordonnancement des procédés de fabrication des médicaments est une
opération critique dans l'industrie pharmaceutique, en raison de I’importance du respect des
délais de livraison et la difficulté de prévoir les délais de production vu la complexité des
procédés de fabrication. Cette complexité devient plus importante pour les usines multi-
produits. Cette étude consiste a étudier 1’ordonnancement du procédé de fabrication des
comprimés d’Atorvastatine en utilisant la fonction « Scheduling » du logiciel SuperPro
Designer v.9.0., selon les données recueillies aupres de I’entreprise LDM. L’analyse du Gantt
chart ainsi généré nous a permis d’identifier de la procédure la plus longue du procédé
(’étape de granulation). Cette étape pourrait constituer un goulot d’étranglement si la
cadence de production est appelée a la hausse (> 100 L). Nous avons également simulé un
scénario de production hypothétique impliquant des quantités doubles de matiéres premieres.
Nos résultats démontrent que les équipements sont sous exploités dans le procédé actuel
(environ 10% de taux d’utilisation pour fabriquer 1’ Atorvastatine).
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