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Cet ouvrage est le fruit de plus de
conseil en gestion industrielle et
manent avec nos interlocuteurs t

Ce sont eux que nous voulons do
promotions successives d’éleves
ou cadres et personnels des entre

Autres interactions fructueuses :
modules de I’'APICSAmerican Proc
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Un premier constat, I’élarg

Comme les auteurs I'ont bien cor
dix années ont vu la gestion de p
vers une activité visant a coordor
création de valeur, le plus rapidel
plus en plus large, au travers de |
en assurant dynamiquement la p
demande des clients.

Qu’on la désigne sous le nom de
« Logistique Globale », de « Gesti
Chain Management », son efficac
de la « mécanique » des flux phy
nente de simplification et de mai
architecture de pilotage guidée p
de la réduction des inerties.

Elle fédere I'ensemble des acteur
aussi de toute la chafne logistiqu
versale de leur organisation, inst:
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De surcroit, apres |I'automatisatio
plexité, un nouveau risque Nous ¢
trop loin dans I'informatisation et
marbre fonctionnements et parar
besoin d'adaptabilité et structura
des zones de « flou » pour garant

Abordant le sujet du choix des ER
d’'informatisation les auteurs nou:
différents risques.

Une vraie perspective, la ré

Aujourd’hui et encore plus demai
cule autour de trois grandes idée
tion. Créativité parce qu’elle est |
création de valeur, agilité parce c
vitesse, la constance de |'adaptat
gui évolue de plus en plus vite, c
résident surtout dans la maniere
entre elles, au-dela méme des m!
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Depuis un passé récent (le milied
peut distinguer trois phases d’'év«
I’entreprise. Selon son secteur d”.
phases dans le temps peut étre d

La premiere phase représente un
marché porteur, des marges conf
rieure a la demande. Il s’agit pou
nité ou les fonctions essentielles
alors produire puis vendre. Voici |
production : quantités économiqt
entre les postes de travail, fabric
de production, gestion manuelle.

Lorsque I'offre et la demande s’é
deuxieme phase ou le client a le
prise, il faut alors produire ce qui
de faire des prévisions commerci
tion, d’organiser les approvisionn
fixer les échéances.

TrAae rAanidamaoant An Rnacen A |1 Nk



La phase que nous venons de déc
encore beaucoup d’entreprises, €
nombreuses raisons.Le challenge
logiques beaucoup plus globales
inter-groupes. En effet, face a la s
lité encore meilleure, des délais t
accentuée, des prix toujours plus
sans cesse amélioré, les entrepri:
gu’elles pouvaient encore réalise
lité totale et Lean Production peri
leurs processus de production int
d’approvisionnements directs et |
La mise en place et la pratique ge
plus suffire. Il faudra aller encore

Demain, la problématique va s’or
du « fournisseur du fournisseur d
client du client »..., en d’autres te
processus de réalisation du prodt
mateur du nroduit C’est ce au’or
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La démarche supply chain consis'
de gestion globale basée sur I'ap
production de matieres premiere:
recherché est de trouver un moys
cement ensemble et, dans cette
gues de communication s’est rév

La supply chain va imposer la syr
flux financiers et des flux d’inforn
formations a tous les niveaux dar
ne va pas se faire sans difficultés

Les obstacles rencontrés peuvent
transfert de pouvoir d’'une entrep
fonctions d’une entreprise a lI'aut
dans I'organisation...

Ce sont les projets de type chaine
internationaux mettent aujourd’h
assurer leur pérennité.



Pour cela, I'entreprise doit organi
guer des produits de qualité, ave
co(t.

L’entreprise doit chercher dans le
passer d’une logique de charges

Il est alors nécessaire de cherche
ment indépendantes en un proce
vement les opérations non génér
(opérations de transport, de stocl

Il est aussi nécessaire de mettre
liorations, ce que les Anglo-Saxor
Improvement Process), et les Japt
consiste a induire une mobilisatic
de I’entreprise a des fins d’évolut
pas.

Dans ce contexte, le temps a une

Il faut chercher a réduire tous les

fahricratinn af Aea livivraicAnn MAaic .
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En gestion de production, on s’int

* Flux physiques : approvisi
matieres premieres, des con
sous-ensembles ; circulation
finis.

¢ Flux d’information : suivi
cation, suivi des données te:
d’'ceuvre, des heures machir
des rebuts...

La préoccupation majeure de la g
tion des clients, celle-ci se doit d¢
cela, elle doit :

* Simplifier les flux physiq
génératrices de valeur vend
client (par réimplantation de

* Fluidifier et accélérer les
machines, en diminuant les

AarmAlinranmt Ia A1i1xliIFA AAac nis



Figure 1.1 - La prod

€€€

Producti

Achat .
r_’ E de valeur :

La valeur ajoutée est le moteur é
permet :

la fourniture de produits util
la création de richesses écol

la distribution de ces riches:
ment aux résultats), aux fou
(locales, régionales ou Etat,
aux actionnaires (dividendes



Gestion de production

Si ces trois relations sont équivals
que, il en va tout autrement au p!
de sa gestion de production.

La troisieme équation fait référen
Japon et qui s’appelle le target cc

Voici la réflexion que propose cet

L’entreprise a une marge de man
fixation de son prix de vente proc
marché. Par ailleurs, si I’entrepris
doit de réaliser une certaine mar
ses investissements futurs, son d

Cela signifie donc que si I’'entrepr
supporter un colt de revient au r
cible. Si ce n’est pas le cas, elle s
rations qu’elle peut réaliser pour
colt de revient cible. Toutes les a
est possible a tous les niveaux : c
sionnements. distribution. produc



* la durée du cycle de fabricat
teur temps).

Nous schématiserons ainsi le flux

Figure 1.2 - Les deux con

Quantité de mc

Achat —)

Cycle

La gestion de production va agir ¢

e |a diminution des stocks et ¢



Gestion de production

Figure 1.3 - Approvis

Gain

f’—h

A

Temps de prodt

Mais cette solution n’est pas sans
quant, c’est I'’ensemble de la proc
mander au plus tard est un jeu de¢
I’entreprise car I'espérance d’un |
plus importante si on ne maitrise
duction.



Contraintes au niveau du tem

¢ service commercialles délais
possibles ;

e service fabrication : il faut d
fortement différenciés, il fau
duits de qualité.

Contraintes de qualité

* service commercial : un pro
bonne qualité ;

* service fabrication : un prod
nir.
Contraintes de prix

* service commercial : un pro
prix est faible ;

e service fabrication : les cont
les a tenir.
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Figure

La gestion de production et

Commercial

Commandes, offres

Appro - Achats
Consultation, commanvcm

Personnel <>

Embauche, compétence,
formation, motlvat|on

Traitement de I'information
Controle de gestion

| Directi

Objectifs stre

I

GESTIO
DE LA
PRODUCT



6. Gestion de prod
et aspect humai

L’'influence technologique est dor
mais le facteur humain dont dépe
d’entreprise reste fondamental. I
naire de production, au carrefour
tions, qu'’il recoit et qu’il commur

Le systeme de production ne fonc
s’appuyant sur des informations 1
reux des consignes et procédures
duelles en cas d’anomalie ou d’é
d’'autres termes, la gestion de la |
exclusive de quelques experts m:
participation active de nombreus
des secteurs de I'entreprise.

Catte collaboration effectivve ne n
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Quel que soit son secteur d’activi
bois...), I'entreprise a besoin d’un
moderne et efficace qui se tradui
veaux principes de gestion de pre
des acteurs de I'entreprise que p

En essayant de hiérarchiser la dé
production, on peut dire que I'on

1. se fixer une stratégie d’'exce

2. en déduire les principes de ¢
totale, planification) ;

3. définir les méthodes approp
4. définir les outils appropriés |

Ces guatre axes de travail doiven
cohérents entre eux, ce qui n’est

Ils doivent par ailleurs s’intéarer «



prendre conscience au lecteur de
tion de la production qui, plus que
affaire d'un certain état d’esprit.






des moyens
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1. Typologie de prc

Chaque entreprise est unique de
des produits qu’elle fabrique. Cef
cation des entreprises en fonctior

e quantités fabriquées et répé
*or ganisation des flux de proc

*r elation avec les clients.

Ces criteres ne sont bien sdr pas
bien cerner le type d’une entrepr
fondamentale, car elle conditionr
production qui sont le plus adapt:
ble indispensable a tout projet de
d’une gestion de production. En f
tion des différents types que nou:
place divers modeles d’implantat

1 1ClaccifiicaYion en fon



Figure 2.1 - Classific:

Lancements r¢

Moteur de fusée

Production unitaigenpes destinée:
au nucléaire

Outillage

Petites ) .
ghmes outils

et moyennes séMé

Electroménager

Grandes séries )
Automobile

Chacun de ces types de productic
culier, mais aussi de procéder a L
de production.

1.2Classification selon
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Dans ce type de production, les n
dédiées au produit a fabriquer ce
grande flexibilité. De plus, afin d’
ment et de fluidifier I’écoulement
duction de chacune des machine:

Les industries pétrochimigues, le:



L'implantation est réalisée par at
machines en fonction de la tache
sage...). Le flux des produits est f
a réaliser. On dit que I'on est en g
collegues anglo-saxons nomment

Figure 2.3 - Prod

3J

—

TR VO W

ey
@)
«

Rectificatior Machine a laver

C

[ = <«
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enchainer toutes les opérations c
jet, en minimisant les temps mor
délai minimal ou au moment con

Dans ce type de production, on n
une production. Aussi, I'organisat
compte de nombreuses et import
permettre des modifications.

On pourra remarquer que certain
bien que semblables, sont a chag
pompes spéciales...). Elles fonctic

1.2.4 Comparaison type cor

Chaque type de production posse
nients. Aussi est-il intéressant d’é
typologies : continue et discontin

On définit un indicateur - le ratio



machines en cellule de productio
nisation continue. On a bien tran:
processus continu.

Type continu

Flux linéaire

Flux des
produits | | | | | »

EfficacitéREP moyen de 80 a 100 %
Flexibilitéignes de production rigid
Délais Faibles

En-cours Faibles
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Lorsqu’on compare les différents
continue et par projet), on note u
volume de production (figure 2.5)

Figure 2.5 - Relation entre

CoUtA Production par
de revient /

Pour les faibles voldmes, une pro
geuse (fabrication d’une Formule



1.3.1 Vente sur stock

Le client achete des produits exis
prise. On retient ce type de prodt

Lorsque le délai de fabrication es
réclamé ou accepté par le client ¢
tion...). Il faut alors produire a I'a\
s’appuyant sur des prévisions.

Pour produire en grande quantité
d’un livre en 5000 exemplaires).

1.3.2 Production a la comm

La production a la commande n’e
d’'un engagement ferme du client
tion) le stock de produits finis. Ce
type « vente sur stock », car il co
donc des frais financiers. Ainsi, ot
production lorsque cela sera poss
mise a disposition correspondant
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Exemples de délai acceptable :
* boite de petits pois, délai 0
* cuisine équipée, délai 6 sen

* automobile, délai 6 semaine

Figure 2.6 - Relation

Délai acceptable pour le client

[ |
I [

Délai Produc
de production

Production a la commandg Production




Avantages principaux :

*R egroupement des métiers -
secteur sont des professionr
vent facilement passer d’un

* Flexibilité - I'implantation e
fabrication, il est donc possi
produits utilisant les moyen:
tage le flux.

Inconvénients principaux :

* Flux complexes - dans ce ty
plexes avec de nombreux pc
tion.

* En-cours importants - c’est |
plexité des flux. lls se transf
production importants.
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Les machines sont placées en lig
cation.

Ce type d'implantation posséede I
* pas de point de rebroussem
» flux faciles a identifier.

Cependant, I'implantation étant s

famille de produits, la flexibilité d
ment limitée.

2.3Implantation en cell

Figure 2.8 - Imp




Aménagements d’une cellule

L’aménagement des cellules peu
La figure 2.9 montre les principat

Figure 2.9 - Les princip

Aménagement en ligne droite

KD K 0 WA

Réception Expéditio

Aménagement en U

ot & NA
@
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3. Conception d’un
de production

3.1Les principes de bas

La conception d’'une bonne impla
doit étre guidée par quelques pril

*T out déplacement qui n'ame
est un gaspillage ; il faut le ¢
ble.

* Une piece ne devrait jamais
de valeur ajoutée entre les ¢

* Une bonne implantation est
cheminement des piéces es

Pour illustrer ces principes, on pe
tion de la facon suivante : si en re
ie suis canable de combprendre |la



Les déplacements étant longs (dc
ser en utilisant la fabrication par
des délais de production et des n

Figure 2.10 - Différen

Production par lots

T T e————>{ T
M1 M2
Production enchainée Premier
[TTTTTTTTTT] e
[TTTTTITITT) ™2
[TTTTTTTTTT w3

Premiére piece di

La figure 2.10 montre la différenc
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3.3. La séparation des |

Une usine présente souvent un rr
tion. Or, comme nous l’'avons dé;j;
tion correspond un type de gestic
clarifier la situation, il ne faut pas
usine plusieurs « micro-usines » ¢

Ainsi, schématiquement, les prod
ront étre implantés en ligne de fa
lules, et on conservera I'implanta
séries.

Figure 2.11 - Sé

/D AN [ M
N\ % NI I N

Activité grande :
7\ N /N AN\ M




3.4La séparation géogr
des fabrications de

Cette méthode est couramment ¢
un type de produit unique dans d

Prenons comme exemple une ent
teurs pour volets roulants (figure
de la production sont les gamme:
constitué de deux parties princip:

* la cage;
* le réducteur.

L'implantation traditionnelle cons
* assemblage des cages ;

* assemblage des moteurs ;

P T D B A Y T
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Dans ce type d’organisation, bien
typologie continue, nous retrouvc
teurs de type 60 devant contourn
40.

Une organisation plus rationnelle
de produits en créant trois sous-e
les machines sont mises en ligne

Pour optimiser ce type d’'implantz
nelle séparation entre fabrication
prise directe avec la fabrication.

3.5La décentralisation
et d’expédition
Un déplacement est une dépense

ajoutée au produit. Or, la centrali
réception et expédition conduit s



Figure
Décentralisation des activ

Organistion traditionnelle
Réception/Magasin
Fabrique Fabrique

des grosses des faibles
puissances puissances

(30) (5)
Fabrique
des moyennes
puissances
(10)
Expédition

3.6Le dédoublement de
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Dans le cas de la figure 2.14, on 1
point de passage obligé entre chz
donc pas possible de mettre en li
machine centrale. Il est parfois pl
disposer de plusieurs machines d
machine de forte capacité. Le dé
source de beaucoup de fluidité d:

4. Les méthodes d'

4.1Les documents a rét

Un probleme d’'implantation est u
un grand nombre de données. Le:
vent dispersées et la premiere ét
informations.



4.2Le graphique de circ

Ce graphique consiste a représen
différentes couleurs. Plusieurs ve
réalisées :

* plan papier avec flux au cra

* plan mural avec flux représe
couleurs fixées par des épin

* plan informatique CAO Multi
I’implantatio]n

Les deux dernieres représentatiol
ceci qu’elles permettent de modi
gramme permet de visualiser :

* l|a longueur des circuits ;

* |la complexité des flux :
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Figure 2.15 - Gra|

Stock produits finis

A

1\

1\,

A

En-cours
/\/
_
\

VR

=

Rectification Machine a laver




On rajoute de la couleur pour ren
ral, voici les couleurs utilisées :

*Pr oduction de valeur ajoutée
*Tr ansport = Bleu
* Stock = Orange

* Contr6le = Rouge.

Exemple de schéma opératoir

Stock plats

~
N



Gestion de production

Ce schéma n’indique pas d’inforn
tance, quantité, temps. Il synthét
I'importance des opérations sans
tions avec valeur ajoutéd__1). Tou
ajoutée sont parfois représentées
ces de productivité si on arrive a

4.4Analyse de déroulen

Application : fabrication du plat
Figure 2.17 - Ana
I EX Dpistancde
70m O,

0,1
10 m 0




* envert, les zonesouilyaa
principalement les zones de

* en orange, les zones de stoc
* en bleu, les zones de transp

* enrouge, les zones de non-(
retouche.

Ce schéma, tres didactique, mon
apportant de la valeur ajoutée et
ter apparaissent clairement.

Ce plan est parfois astucieuseme
guatre couleurs utilisées (Vert, Oi

5. Les méthodes dq

5.1La logique et les mé
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5.2Recherche des ilots

La recherche des flots de product
I’entreprise a suscité de nombreu
Kuziack et de King. Nous présent
de Kuziack.

5.2.1 Méthode de Kuziack

Pour appliquer cette méthode, co
de pieces données par le tableau
suivante : Machine M2 /Machine |

R Machin« M1 M2 M3
Pieces
Pl 1
P2

DD o}



Etape 1 - On selectlonne la pren
cette ligne. !

Machin«
Pieces ‘

P1 "

P2

P3 ‘ 2

P4 1 |

P5 1

P6 |

P7 2 1

M1l M2 M3

Etape 2 - On sélectionne les ligr
tionnées. Pour séparer des ilots é

1ine mMmacrhine an ne nreand Aanc 11
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Etape 3 - On recommence I étar
chées a I'llot. ‘

Machin«
Pieces ‘ :

P2 o

P3 2

P4 1 | :

P5 .

P6 | ;

M1 M2 M3

Etape 4 - On arréte lorsque la lic
d’éléments. Dans le tableau ci-ap



Etape 5 - On retranche les piéce

PiéceI:IaChim M1 M2 M3
P2
P4 1
P6

En réitérant le méme processus ¢
nouveaux ilots indépendants. La |

R Machin¢ M2 M3 M5
Pieces
P1 1 2
P5 1 2

P7 2 1
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d’un logiciel spécifique tel qu’« IN
King sur le méme exemple, vu pr

Machin«
Pieces

P1 1

P2

P3 2

P4 1

P5 1

P6

P7 2 1

M1l M2 M3

Etape 1 - On traduit la matrice ¢
poids en puissance de 2 a chacur
tableau ci-apres).



Etape 2 - On ordonne les colonn
valent décimal. En cas d’'égalité,
suit alors le méme processus, ma

Par exemple pour P16 2 2° = 96.

Piecces M5 M2 M4 M6

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7

DA A ~6 ~5

O O B O B O ¥
P O B O O O ¥
o B O O O +» O

0
1
1
0
0
1
0
~4
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On ordonne M5, M2, M3, M4, M6,
suivant :

Pieces M5 M2 M3 M4

P1
P5
P3
P7
P2
P6
P4

Poids 20 2

R P | O|r |0 O

O O OO K | = B~
o O O/ O L

0
0
1
1
0
0
0
2t

On arréte le processus lorsqu’il n’
retrouve ici le méme regroupeme



Pl 3 1

P2 1 5 3
P3 1 3 2
P4 1 5 3

Etape 1 - On établit le tableau de

Pour établir ce tableau, on place
machines qui interviennent dans
dérée.

Machines M1 M2 M3 M4

Antériorités M1 M1
M3 M5
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M1

M3

cette machine apres M1, M3.

Etape 3 - La machine M5 n’a plus

Machines M1 M2 ™M3 M4

Antériorités M1 M1
M3 M5
M4
™5
M6
M7

On place de méme les machines

M1



on raye en méme temps M2 et M

M1 M
M5 M4 M1
M3 M

On place alors M8 en suivant la n

5.3.2 Méthode des rangs m

Reprenons le méme ilot de fabric
le tableau 2.19. Pour chaque mac
est la place moyenne de cette m:
(exemple pour M2 : 16/4 = 4).

M1 M2 M3 M
P1 3 1
P2 1 5 3
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Le tableau est alors classé dans |
note sur ce tableau les points de
des machines ne respectant pas |

M1 M3 M5 M4

P1 1

P2 1 2 3
P3 1 2
P4 1 2 3

Rang moyen 1 1 2 2,6¢

Les points de rebroussement son
lorsque cela est possible par inve
pas possible (comme dans notre
supprimer en multipliant les mac
procéder a I'implantation en para

Dan< le cas de 'exemble simble ¢



Noeud : un nceud est un poste de
sieurs) chainon(s).

Exemples

Soient deux produits P1 et P2
Gamme de P1: A, B, C (
Gamme de P2 : A, C —

Le chainon entre A et B indique q
gamme de fabrication. Il y a donc

Etudions la méthode a partir de I
lier de mécanique simple. La con:
tion est la machine a laver (D), qi
ne peut pas étre déplacée.

L'implantation actuelle est donné
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Machines Gammes

Réf. Nom Produit Gamn

AT ourn®1l Pl A-B-D-
BT ourn°® 2 P2 A-D-
CT ronconneuse P3 C-B-F-
Machine a laveP4 C-B-
Reprise 1 | P5 A-D-

D
E
F Reprise 2
G Rectifieuse 1
H

Rectifieuse 2

Etape 1 - Quantifier le trafic

La méthode des chalhons se fonc



On porte sur ce tableau la grande
du trafic existant. Dans notre cas

Ainsi, de la machine C a la machi
P3 et P4). L’intensité du trafic est
par mois.

Figure 2.23 - Tablea

D
A B C T
H 2
G 2
F 125
Vi
= 500 20
[~ oL
D 170 200
625
C 0
~ -~ A 825 o~ -
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Le tableau d’intensité du trafic pe
lyse grace aux remarques portée.

Figure 2.24 - Crite

De
A B C D E F

H 295

G v 200

F 125 paty
vers e 500 200(2%9, ‘

D 170 200 69 o4 200 125

C 62 5

B 200/%2,) 625™

A 37 o

Les trafics «

Implantation théorique




Figure 2.25 - Implante

B an
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Figure 2.26 -

O—0O—"C

Implantation pratique

L'implantation théorique ne donn

Al ~FivrAn AAare AL vminrtFe At A~



Figure 2.27 - In

A CBE —>

Porte

FGH

6. Technologie de ¢

Nous venons de présenter les mé
Cependant, la philosophie de reaq:
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Il est évident que I'organisation d
plus aisée que dans le cas des pe
tes entreprises sur le marché mo!
pieces sont fabriqués en séries dt

L’'idée de la technologie de group
ments de pieces dans le cas des
tent de bénéficier dans ce type d
des productions en grandes série

Pour faciliter ce regroupement, il
permette :

* de regrouper les pieces prés
o d’éviter d'étudier deux fois «

e de diminuer les co(ts d’outil

Intérét pour le bureau d’étud



Intérét pour le bureau des mé

diminuer le nombre de gami
réduire le temps consacré a
réaliser une préparation du 1
utiliser de facon rationnelle

Intérét pour la fabrication

diminuer le nombre de varié
plus aisée ;

°r egrouper les pieces de mér

créer des ilots de fabricatior
fabrication ;

augmenter la taille des série
diminuer les temps de chani
faciliter I’écoulement des pi
réduire les manutentions.
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Le systéeme du CETIM

A titre d’exemple, nous allons voi
systéeme de codification proposé |
tion morphodimensionnelle adapf
de ses problemes et de son conte

* le type de piece ;
¢ |a classe de dimension ;
¢ |es éléments de forme addit

Le principe de la classification es
piece, on attribue un code en fon
mérés, et on compare la piece a f
(figure 2.28).



Figure 2.28 - Co

1
Type de piece K\
—
///
2 — N

Classe de dimension

P

’ 3
Elements de forme ™

additionnelle d'usinage

123456789101112131415

Groupe clé :
1. Pieces élémentaires usinée
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Ce chapitre nous a permis d’étud
avec leurs spécificités. Lors des c
rons les différentes méthodes de
guent particulierement a chaque

L'étude détaillée des méthodes d
tion nous a permis d’insister sur |
moyens de production. Héritage ¢
en sections homogenes ont mont
commencent a devenir important
production moderne consiste a si
I’objectif de I'implantation qui pel
supprimer un nombre important «
valeur ajoutée, mais généerent de



La prévision
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1.10bjectif de la preévis

Les prévisions a long terme (supé
niveau stratégique de I'entreprise
investissement ou désinvestissen

A moyen terme (de 'ordre de six
mettront de définir et maitriser le
d’approvisionnement. Il n'est pas
d’une usine mais l'acquisition d'u
nel ou I'approvisionnement d’arti

Les prévisions a court terme (jusc
opérationnelle de production : d't
tion des stocks, d’autre part, chal
correspondant a des ajustements
visions concernent le court terme
réferent a un futur proche. Au cor
terme seront plus incertaines.

Remarquons immédiatement que
terme débnend du tvpe d’activité «



Période
Janvier
Février
Mars
Avril
Mai
Juin
Juillet
Ao(t
Septembre
Octobre
Novembre
Décembre

Si on cherche a déterminer le sto
constituer sur ce produit pour ass
97,72 %, on ne va se baser que s
des ventes passées pour |I'estime

gue I'on possede.



Gestion de production

Période Quantités vend

(Q)
Janvier 100
Février 150
Mars 150
Avril 150
Mai 160
Juin 120
Juillet 100
Ao(t 100
Septembre 120
Octobre 150
Novembre 160
Décembre 140

Grace aux prévisions, on va pouv
pas sur les ventes passées ou les
erreurs de prévisions. Le stock de
les erreurs de prévisions toujours



1.2Les éléments du chc

Dans toute approche de prévisior
poser tout d’abord la question for
tif de mes prévisions ? En effet, d
ce choix. En premier lieu, il est in
visions sont a long terme pour dé
prise ou si nous nous plagons a
domaines opérationnels, ces derr
temps. Apres avoir vu quelques n
nous dirons quelques mots de mé
nous examinerons plus en détail «
vision de la demande a moyen et

Outre la question fondamentale s
tant de choisir une méthode de p
nombreux facteurs. Voici les plus

* les données historiques disf
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1.3Les sources de donn

Les sources de données correspo
de prévisions : d'une part, celles
dans le passé gque I'on modélise |
et d’autre part celles, purement
interrogés.

La source privilégiée de données
nant un produit. Cette base perm
demment, on estime qu’il existe |
demande passée (données enreg
voir.

Les autres sources de données sc
ché, les avis d’'experts, le suivi de
des clients... Mais ces données sc
interpréter ; en revanche, elles cc
historique ; sans compter que, si
la seule source utilisable.



* demande saisonniére et a te
sont disposés autour d'une ¢

* demande erratique (non rep
valeurs sont totalement alé:

Figure 3.1 - Typo

A
Demande constante

»
‘ [

C

Demande saisonniére
Df
A
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ves au contraire seront fondées s
plus, ces techniques sont dites in
sont celles du produit considéré.
données appartenant a des évén
le concernent pas directement.

2.2Les méthodes qualit

Les méthodes qualitatives sont pi
vision a moyen ou long terme. Ell
décisions de mercatique avec de:
ché ou d’intentions d’achats a tre
traitement de prévisions du résec
ques excellentes dans ce domain
fication, il faudra étre prudent et
d’autres informations.

La méthode de Delphes consiste
+inn ot re indédnendamment lac



2.3Les méthodes quant

2.3.1 Représentation graph

C'est un préalable simple et expli
sente I’énorme avantage d’étre t
permet de résumer la prévision e
plus, par extrapolation de la cour
peut obtenir une estimation de la

Les figures 3.2 et 3.3 donnent un
duits vendus) sur un an, et sa reg

Figure 3.2 - Relevé des val

Période N°période
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Figure 3.3 - Représentation g

Historique de |

Demande
30 000

25 000
20 000 ./.\‘/./.\‘
15 000

10 000

5000

0
Janv. Fév  Mar Avr Mai Jun

période




* une forme additive de ces d
Dn=Tn+Sn+Rn;

* une forme multiplicative de
Dn = TnxSann.

Nous avons choisi de développer
plus fréquente.

Estimation de la tendance T

On peut définir une droite de ten
carrés. Cela consiste a retenir pal
celle qui minimise la somme des
a la droite.

L’équation de cette droite, exprin
numéro de la période n, est du ty
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Figure 3.4 - Droite de te

Droite de te

Demande
30 000

25000
20 ooow
15 000

10 000

5000

123456789101112

n (péri

N ~AaFAra At~ AAace AAdn R AAce Kic A



Reprenons I'exemple précédent. |
période sur laguelle nous allons t
chronologique fait apparaitre des
et on choisit une période de trois
globale donne la valeur « désais
12 = 21 500. Pour le premier trirr
demande est de 20 000 produits
saisonnalité de 20 000/21 500 =
des indices de saisonnalité.

1*"trimestré® tri
Demande totale 60 000 67
Moyenne mensuelle 20 000 22
Coeff. de saison. 93,0 % 103
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Périodes
Janvier
Février
Mars
Avril
Mai
Juin
Juillet
Aolt
Septembre
Octobre
Novembre

Décembre

Dn
20 000
21 000
19 000
22 000
23 000
22 000
20 000
16 000
20 000
23 000
25 000
27 000

Th 378n +
19 421
19 79¢
20 177
20 555
20 933
21 311
21 689
22 067
22 445
22 823
23 201
23 579



2.3.3 Méthode des moyenn
Cette méthode a deux utilisation:

* elle permet d’établir une pré

» elle sert également a lisser
méthodes de prévision.

On estime la prévision de la dem
tir des valeurs connues pour les c
nons le cas d’'une moyenne mobi
demande de la période 8 est calc
périodes 5, 6 et 7 selon :

Pg= (D5 + D¢

Puis de période en période on est
Pip.. (d’ou le nom de la méthode]
avec, par exempleg P (41,7 + 42,.



Gestion de production

Figure

Exemple de prévision par
Périodes Demand

1 31,6

30,0
33,9
37,0
41,7
42,5
36,7
31,0
35,8
40,9
38,3
36 5

© 00 N O U B~ W N

=
= O

—_
ND



Figure 3.9 - Moyenne mobile

Demande
45 —
m B
40 - oo |
[ ] U m i
[ | O /
30 B - u

25 - p
20 -
15

10

5 —

0
{23456789101112131415161718
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Ps=(2Ds5s+ 3Dg+ 41
= (2Ds+3Dg+ 41

donne une importance double (4/
et une fois et demie (3/2) a la dol
évidemment étre égale a 1.

2.3.4 Méthodes de lissage ¢

Lissage exponentiel simple

Cette méthode est probablement
demande des articles. La prévisic
période n-1 corrigée proportionne
demande réelle et la prévision qu
précédente :

Pn=Pn_1+a(l

ou @ est un coefficient compris er



La méthode du lissage exponenti
pondérée ou les coefficients affec
par une loi de décroissance expol
le coefficierft et une moyenne mc
ment donnée p&r= 2/(N + 1).

Le tableau 3.10 rappelle les poids
fournit ces poids pour trois valeut

Période n n-1 [
Poids o o 1o o
®=0,9 0,9 0,09 0
®=0,3 0,3 0,21 0
o=0,1 0,1 0,009 0
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Le coefficient est défini empirique
tifique par la méthode des moind
la sensibilité du systeme.

Lissages exponentiels multipl

La méthode du lissage exponenti
ficients® et P si la demande est &
ble). Nous appellerons tendance |
d’'une période a la suivante :

tn = Pn -
On effectue alors un lissage expo
Tn = B.tn + (1

Nous n’entrerons pas plus dans le
et nous demanderons au lecteur:
s’exprime par :

P =P 4



modeles économétriques fondés
traitements plus complexes débo
fixé dans cet ouvrage.

Une prévision est par nature ince
titude et erreur. Il peut naturellen
en prenant des données inexacte
méthodes !

Nous pouvons évaluer la qualité «
valeurs complémentaires : I'erreL
MAD.

L'erreur moyenne est définie par

Y (D.
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Remarque : MAD et écart type

La MAD est simple a calculer. Elle
I’écart type. Il faut connaitre la cc
36 = 4MAD (ce qui correspond a
male, c’est-a-dire ou le risque d’a
rieure a 0,3 %). On pourra utiliser
stocks de sécurité permettant de

D; R

150 153
146 155
156 147
152 145
145 155

146 154



D;
150
146
156
152
145
146
153
157

P
153
155
147
145
155
154
148
146

Qualité du modele de prévisic

L'observation simultanée de e et
de la qualité du modele de prévis
prévision de nombreux articles il
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téte du tableau. C’est tout a fait 1
ment supposés nuls... ce qui corr
modele !

D R D; - R
150 153 -3
146 155 -9
156 147

152 145 7
145 155 - 10
146 154 -8
153 148 5

157 146 11



indispensable de bien connaitre I
demande et de ne pas faire une c
automatique. L'expérience, I'intu
fondamentaux pour réaliser une |
malie.






de ges
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Pour organiser et gérer les différe
ou non, il est nécessaire d’'utiliser
et PERT, que nous allons dévelop
go(t du jour !

1.1Fonctions de la gest

Dans la gestion de projet, on peu
principales :

* Planification des différente
déterminégdes moyens mat
ceuvre pour réaliser le proje

* Exécution, c’est-a-dire mis
prédéfinies et suivi de celles

e Controle par comparaison
calcul d’écarts et analyse de
nes modifications dans la ré

[ = D, T T e |



1.2But de la gestion de

Pour chaque projet, il va s’agir de
d’utilisation des moyens de conce
faire au mieux les besoins des cli

On va donc essayer de faire en sc
riels soient utilisés de la meilleur
respecter autant que faire se peu

Pour établir ce programme, il fau
tain nombre d’'éléments auxquels
cadre de sa politique en matiere

la minimisation de tous les t
la minimisation des co(ts ;
la diminution des délais de f
la qualité des produits ;

le plein emploi des ressourc

Certains éléments sont contradic
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2.1Présentation de la t

Comme nous I'avons détaillé pré
» se fixer le projet a réaliser ;
» définir les différentes opérat
» définir les durées de chacun

» définir les liens entre ces op

Nous avons choisi un exemple ex
maniere dont un Gantt se constrt
nancer la réalisation des 5 taches
décrites ci-apres.

Taches a réaliser

Tache A : durée 3 jours

Tache B : durée 6 jours

Tache C : durée 4 jours



La figure 4.1 illustre le diagramm
précédent.

Figure 4.1 - Présentat

TachosP® 1 234567891011121314

o gy

m O O W

Représentation|des taches

2.1.1 Critere de représenta
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*Pr emiére commande confirn
pour ne pas mettre en fabric
jamais vendus. Mais cette s
elle conduit a créer des stoc
en fonction du délai.

* Priorité a I'opération dont la
position peut sembler un pe
I’entreprise a de nombreuse
avant certaines opérations g
en premier les opérations de
caler entre celles-ci des opé
niere opération réalisée et a
de série.

e Priorité a la tache ayant la p

Marge =temps restant jus
d’achevement du projet.

Cette situation permet de te
son et du temps de fabricati



Comme nous l'avons vu précéder
gue consiste a représenter les op
tot possible, ce qu’on appelle un

Avec les préoccupations juste-a-t
dance a faire commencer les opé
maniere a respecter « juste a ten
et on procede alors a un jalonnen

On peut également, pour raccour
chevauchement qui consiste a fa
la précédente n’est pas terminée
paralléle, pour diminuer le temps

Illustrons ces différentes techniqt

Exemple®d

La société G. Duval a, parmi ses ¢
conception-fabrication de scooter
tions du marché, elle vient de cor
ter gu’elle compte mettre en ven
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Figure 4.2 - Les opérations r

Essai du s

Vérification
du fonctionnement

Percage et

A des éléments
Assemblage mécanique Découp:
du moteur des éléments

\

Suite a une| réflexion au sein du b



La fabrication du prototype ne pe
des raisons de disponibilité des n
a sa réalisation.

Si on effectue un jalonnement au
3 octobre, pour réaliser le nouvec
figure 4.4.

Figure 4.4 - Gantt de I'exem

Tachaal™  345678910111213
A —
5 EEm———>
c —
D [
E —
F —
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et ainsi de suite jusqu’aux taches
notre exemple, a la suite de D et
ont pour successeurs, soit C, puis

Au niveau graphique, cela se rep
figure 4.5.

Figure 4.5 - Gantt de I’exem

Tachos ™ 345678910111213
A —
B e
C —
D
E e
F




L’entreprise vient de recevoir une
appellerons PO01. Ces pieces doi
sur quatre postes de production :

le poste P1 dont la capacité

le poste P2 dont la capacité

le poste P3 dont la capacité

le poste P4 dont la capacité

L’entreprise souhaite ordonnance
Gantt et se demande combien de
mande de 400 pieces P0O01.

Si on effectue un jalonnement au
de la figure 4.6.
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Figure 4.7 - Jalonnement

eures

Postes 1 2 3 4567891

P1

P2
h 3/8 h 3/44 h 3
b3 /B h 3/44 h 3/
b4 I
2h1/8h1/4h1/

|
|
Le projet se termine maintenant!:
9 heures ; on a gagné presque la
davantage en coupant le lot de 4
transférerait alors des lots de 50
I'implantation le permet, jusqu’a
gaanerait encore beaucoubp plus




* Quand une opération est de
dente, il y a un probleme ca
le poste aval attendra la livr
dre, il suffit d’effectuer un d.
transfert préalablement défi
précédents.

L'application conduit a la figure 4

Figure
Jalonnement au plus tot av

Postes '°° 214567891811

P1
P2

P3

P4
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Le Gantt n’est pas utilisé seulems
taires. On le trouve tres souvent ¢
ateliers comme outil de planning
production quotidienne.

2.3Conclusion

L'intérét principal du Gantt réside
de présentation et de compréhen
ment en évidence la solution sim
dre en considération les contraint
chevauchement et le jalonnemen

Tous ces éléments expliquent I'ut
Par ailleurs, on peut constater qu
type APS (Advanced Planning anc
des diagrammes Gantt. Toutefois,
le nombre de taches ou de poste:



L'utilisation du PERT a permis de
réalisation du projet de 7 a 4 ans.
a I'industrie américaine puis a I'ir

La méthode PERT est synonyme ¢
long terme.

3.2Présentation de la n

La méthode PERT s’attache surto
qui existent entre les différentes
min dit « critique », constitué de
c'est-a-dire des opérations sur le:
retard sans modifier la durée de r

Comme pour le Gantt, sa réalisat
* le projet a réaliser ;

* les différentes opérations et
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Opérations a réaliser

Code Désigna

A sortir I'appareil de son étu
viser |I'objet a photographi
régler la vitesse

régler I'ouverture du diapt

m O O ™

appuyer sur le déclenchet

Liens entre les opérations

Ces opérations s’enchainent les
E.

Le PERT correspondant est représ



Figure 4.10 - T:

(O

* Deux taches simultanées (c'
temps) sont représentées cc

Figure 4.11 - T¢
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*A et B sont simultanées.
*C et D sont convergentes.
*A précede C.

*B précede D.

Figure
Exemple comportant des t:

Supposons que nous ajoutions la
D.



Reprenons I'exemple que nous a\
qui consistait a réaliser un protot
opérations a réaliser comportaier
figure 4.15.

Description des taches
A - Découpage des éléments de cha
B - Assemblage du moteur
C - Montage chassis, moteur, cabine
D - Pose pare-brise, guidon, manett
E - Percage, soudage chassis
F - Vérification du fonctionnement
G - Essai du scooter

H - Préparation cabine et accessoire
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Description des taches
A - Découpage des éléments de cha
B - Assemblage du moteur
C - Montage chassis, moteur, cabine
D - Pose pare-brise, guidon, manett
E - Percage, soudage chassis
F - Vérification du fonctionnement
G - Essai du scooter

H - Préparation cabine et accessoire

La seule tache n’en ayant pas d’c

Poursuivons en barrant la tache E



Description des taches
A - Découpage des éléments de cha
B - Assemblage du moteur
C - Montage chassis, moteur, cabine
D - Pose pare-brise, guidon, manett
E - Percage, soudage chassis
F - Vérification du fonctionnement
G - Essai du scooter

H - Préparation cabine et accessoire

On définit ainsi D comme tache d
dente G comme tache de niveau

On peut donc effectuer la représe
(figure 4.19).
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Figure 4.20 - Exemple

Troisieme étape

On va chercher a déterminer les
taches.

On travaille de gauche a droite el
les unes aux autres, en prenant [
En effet, on ne peut pas démarrel

Aanfoac ne cnnt Nnac Farmindaoc Dr



On travaille de droite a gauche el
unes aux autres, a partir de la da
valeur aux intersections (puisqu’c
plus tard qu’au moment qui permr
défini). On positionne les dates a
droite des sommets (figure 4.22).

Figure 4.22 - Exemple du s

F ol TP B QUi 4
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Ce sont des taches pour lesquelle
entrainerait une augmentation éc
jet.

On a dans notre exemple deux cf
G et, par ailleurs, H, C, D, G.

Figure 4.23 - Mise en é




de connaitre les responsables d’u
d’engager leur responsabilité.

Des événements de liaison perme
figures 4.24 et 4.25 en donnent ©

Figure 4.24 - Sous-réseau n’

®

Figure 4.25 - Sous réseau
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Figure 4.26 - Multi-

Niveau 1

Niveau 2

e
o
Y

C

Niveau 3

*A u niveau 1, une seule activ
particuliere nécessitant I'ace
niveau 2.

*A U niveau 2, une tache fait |
nécessitant elle aussi |'acce



Le systeme PERT-cost ou PERT-co
sance.

Il consiste en I'adjonction de proc
traditionnel.

On recherche les codts correspon

homogenes (la détermination du

trop longue, beaucoup trop comp
* co(t de la main-d'ceuvre ;

¢ colts directs liés au travail ;

e codts indirects liés au travai

Le colt global du projet se calculs
colts de tous les groupes de tact
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Nous avons décrit dans ce chapit
tion par projet : planning Gantt et
nigue de gestion des projets utilis
importants en taille, colt et duré
lisé pour des projets de moindre i
dienne de I'atelier.

Toutes deux sont des outils de vis
par rapport au Gantt : il met clair
entre les différentes opérations. (
PERT réalisé manuellement renco
conception en raison de sa comp

Ces deux méthodes pourtant déj:
grace a leur intégration dans la p
production et de gestion par proje
tiqués, laquelle serait ingérable a
tisées de ces méthodes d’une rec



La ges
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¢ immobilisation de surface ;
e etc.

La désynchronisation, due a la pr
de nombreux problémes tels qu’L
fisante, une mauvaise planificatic

Il faut donc trouver un compromi:
pour un coUt minimal. Tel va étre
gestion de production.

1.2Différents types de

On distingue différents types de ¢

1. les stocks nécessaires a la f
ches, pieces spéciales sous-
intermédiaires fabriquées p:

2. les pieces de rechange pour
ciaux, les outillages et mati¢
riaux, produits pour I'entreti



* |ls apparaissent parce que I’
la tendance des stocks a se

¢ |Is se constituent du fait de |

¢ |Is se forment en raison de |
de production ou de leurs al

Les stocks voulus peuvent égaler

*pr oduction anticipée en rais
commande et la production

epr oduction anticipée pour ni
demande ;

» stocks nécessaires pour con
tion de la fabrication (usinac

» stocks de précaution pour le
duits défectueux ;

» stocks résultant de la produ
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1.30bjectif de la gestio

La gestion des stocks a pour final
le niveau des services pour leque

Il n’y a pas d’objectif absolu valal
tous les produits, pour toutes les
pondra toujours a un contexte pa
mais évoluera dans le temps. En
de stocks est précisément d’aller
meilleure maitrise des stocks.

Cette gestion implique différents
* le magasinage avec entrées
* |a tenue d’un fichier consaci
* I'imputation dans la compta
* |e classement des stocks en

T AO0ptimication dir nive



Figure 5.

1 - Schémad’

Q/2

A Stock

A

[Lat-

Prenons par exemple le cas idéall
d’entrées, périodiques dans le tel
évolution du niveau de stock repr
moyen sera évidemment égal a (

On se dit immédiatement gue, pc
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2. Classification de

2.1Nécessité d’un class

Lorsqu’une entreprise gere plusie
accorder a chacun des articles la
gestion des stocks est donc une ¢
méme fagon les fournitures de bt
duction. De méme, dans un ense
dont la valeur est faible ne sera
corps du produit dont la valeur es
niveau qu’il est nécessaire d’adoj
selon deux criteres :

¢ critere de destination (fourn
apres-vente) ;

e critere de valeur (valeur cun
les mouvements de stocks c



Figure 5.2 - Princi

Valeurs des sorties de stocks cumulées

100 Ygrtoreemmseesseeemseneess

80 %

0%
0% 20 %

2.2.2 Etude de la méthode :

L'exemple que nous présentons ¢
évident qu’un cas aussi simple ne
Cependant, il permet de comprer
classement ABC ne nrésente d’in
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Classement ABC sur les sortie

Apres avoir classé les articles de
classés dans I'ordre décroissant,
pectifs, en valeur et en nombre d

Valeur Nombre

e de I’artiche sorties Lk
02 134,00 56 750
01 25,00 159 397
05 87,00 30 261
07 9,00 140 126
04 5,00 70 35
03 23,00 12 27
10 6,00 35 21
06 2,00 75 151
08 1,00 80 8(

nNno 050N 150N T



Figure 5.3 - Courl

Classemer

)
o
o

80

60 | € > <X '
40

Sorties de stock cumulées

20

0102030405060708090100
02 01 05 07 0

Classement ABL sur les valeu
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Ce qui donne la courbe suivante :

Figure 5.4 - Courbe A

Classemer
A
§ 100
g 80
b €
g 60 | <& T <X .
3
% 40
7>5 20
0
0102030405060708090100
02 01 07 10 0

!
On note que les # premiers produ




en ce qui concerne les stocks. Ce
cle prochainement en rupture, si

Les anomalies constatées par cet
étudiées avec attention pour sav
tration de la maxime suivante : «
manquants. »

2.3Classement ABC ad:c

2.3.1 Classement combiné :

De méme que 20 % des articles r
de sortie, il arrive souvent dans u
représentent 80 % du chiffre d’aff
de combiner le classement des al
les et le classement des clients p
analyse croisée permet par exem
de categorle C, intéressant un cli

o 1 . 1" 1 p~= DN D Y <L . T .
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2.3.2 Classement introduis:
supplémentaires

Dans le classement ABC tel que r
ne sont valables que si tous les a
un rythme normal de production
n'avons pas introduit la notion de

Cette remarque est particulierem
veaux lancés au cours de la pério
ment, les ventes sont faibles et I
faible (période courte, ventes fait
atteindre la classe A risquent don
ABC, ce qui peut étre dangereux,
futurs de la société. Il faut donc t
logiciels proposent d’ajouter une
ce type de produit.

De méme, il est difficile de traitel
anciens, dont la vente est devent
conserver en stock pour un évent
dans le cas des garanties décenn



Gestion mono-magasin

Dans ce type d’organisation, tous
dans un lieu unique. L’avantage e
stock, mais cela entraine nécess:
tions, donc des délais et des colt

Gestion multi-magasins

Afin de minimiser les manutentio
stocks dans plusieurs magasins. (
par type (produits finis, matieres
proximité géographique.

Pour les produits, on peut égalem

Gestion mono-emplacement

Chaque article est stocké dans ur
suivi des quantités de cet article
tions d’'inventaire sont simplifiées
nient de la gestion mono-magasit
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La relation entre les quantités rée
guées par la gestion des stocks d
mouvements sont saisis. Toute er
entre la réalité et les quantités in
gestion rigoureuse, il est indisper
aux seules personnes autorisées.

La gestion des entrées/sorties coi

La réception

Elle consiste a entrer un produit ¢
saction, il faut vérifier tant la con
recus.

La sortie

Les pieces demandées sont retiré
mande client (produits finis) ou u

3.3Les inventaires



Linventaire tournant

Il consiste a examiner le stock pa
titude en quantité et localisation

ment des fréquences différentes
I'importance de I'article. On fera,
triel pour les articles de classe A,
cles de classe B et un inventaire .

4. Quantités écono

4.1Position du problem

Lorsque I'on souhaite approvision
nuer au maximum le colt de revi
« chevre et le chou » constitués g

* le colt de stockage (on veut
possible) ;
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Afin de globaliser I’'ensemble de ¢
possession » annuel t % par eul

Le taux retenu varie actuellemen
articles. Certaines entreprises on
100 % du fait de la tres rapide ob
informatique par exemple).

4.1.2 Calcul du coit d’une

Le colt d’'une commande a I'exté
frais de fonctionnement du servic
On divise ce total par le nombre t
(c’est-a-dire un article unique, un

Ce colt varie de presque rien a p
cussions techniques et mises au |
d’un cahier des charges.

Le co(t de lancement comporte I
frais annuels du service ordonnar



1. Les codts sont proportionnel
n'y a pas de rabais pour qua

2.1l n’y a pas de pénurie (pas ¢
3. La demande est réguliére.

4. Les colts de stockage et de
et constants.

Soient N le nombre annuel de pié
et Q la quantité approvisionnée o

Nous avons vu au paragraphe 1.4
que, si I'on suppose la demande |
considérant la premiere hypothes
de la piece.

Compte tenu du taux de possessi
colt de stockage est donc :

5:9€
2
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Le nombre de commande est N/C

A= -
Q

Si N est la quantité consommeée ¢
sition est de Na.

Le co(t total est donc :

CNa + g,(
On cherche la gquantit&@Qui rend c

0
minimum de C correspon%—cf 0

) 0
¢ soifosl 4+ Q--at+

0 8Q \Q
NN




4.3Cas des remises

Dans I'application que nous veno
supposé constant quelle que soit
née. Ce n'est pas toujours le cas,
de la quantité. Le calcul de la quc
ment par rapport au cas précédel
continue comme dans le cas préc
courbes (figure 5.7). L’'optimum n
mique. Etudions ce cas a partir d'

Une entreprise veut approvisionn
annuelle est N = 20 000.

Les tarifs sont les suivants :

Quantit24 000
Quantité < 4 000

Le colit d’'une commande estL|=
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Calcul de la quantité économi

La quantité économiqueine fait Z
prix ; il est inutile de calculer le c
guantité économique avait été si
cette solution. Comme cela n’est
total pour Q(1 €) et pour le Q de |
minimale pour les obtenir a 6B5

Calcul de la quantité économi

La quantité économiqueffait parl
calcule alors le coC{t total pour ce



4.4Co0t économique et

La courbe C=f (Q) présente un op
notion de zone économique, une
d’approvisionnement autour du c
que.

Le co(t total étant donné péif¥a

le colt économique vauk.: = Na+

On définit I'’écart économique TE
respond la zone économiqug fyur
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Figure 5.8 - Colt écon

Colts A
annuels
E : écart économique

Ce : \—/
></
0 i
Qe
< 75 > 7

On montre bien ainsi que I'écart «
quantité économique i@tervient a
teur.



5. Méthodes de réc:

5.1lintroduction

Une entreprise doit posséder en t
duits nécessaires a la production,
cela, il faut déterminer quelles gt
afin que le colt global soit le moi
naturellement indissociable de la

Cette politique étant fondée sur c
le mode de réapprovisionnement
souplesse pour qu’il puisse étre a

Les différents modes d’approvisic
parametres :

* la quantité commandée qui
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5.2Méthode du réappro
(période et quantite

Exemple : 1000 vis tous les 10 ©

Ce type de contrat, extrémement
gu’une réalité d’entreprise compt
Il peut étre utilisé pour les article
I’analyse ABC) dont la consomma
fabriqués par I'entreprise.

Figure 5.9 - Réapprovisionnel

Stoc

Stock
de <écririt




Pour calculer le niveau de recomy
la consommation moyenne par ul
réalisation ou d’approvisionneme
passation des commandes ou de
rité dimensionné pour éviter des
consommation réelle (SS).

Om = C* (D+

Exemple : tous les 10 du mois, I
vis en fonction du niveau de stoc|
2 000 vis.

Dans le cas de cette méthode, or
réguliere et que la consommatior
de fixer la périodicité des comma
(voir exemple plus haut paragrap
C »).
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On distinguera ainsi les commanc
trielles..., et on répartira les diffél
brer le planning d’activité du sen

5.4Méthode du point de
(quantités fixes, da

Exemple : des que le stock de vi
déclencher une commande de 1 |

5.4.1 Le point de command

Le point de commande est le nive
I’ordre d’approvisionnement ou le
défini comme étant le niveau de
besoins durant le délai d’approvis



Figure 5.12 - F

Q Consommation réelle

Prévision

Temps

00
Rupture

Accroissement de la demande

Le probléme posé consiste a éval
* le délai d'approvisionnemen

* |a consommation moyenne |
sionnement ;

* les écarts probables de cons
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Pour calculer le point de comman
consommation moyenne par unit
ou d’approvisionnement de I'artic
dimensionné pour éviter des rupt
sommation réelle (SS).

PC = CX[

Pour leur part, les quantités comr
a la formule de la quantité écono
tionnaire suit I’évolution du stock
de détecter le franchissement du

Remarquons que :
¢ |e stock de couverture est u
* |e stock de sécurité est un s

La figure 5.14 illustre le cycle de
stock atteint le niveau d’alerte (p
mande. Dans le cagMe stock de ¢



Le risque de rupture est illustré p
raisonner sur un stock fictif.

Figure 5.15 - Rupture de
inférieure au pc

StOCKA Point de commande
PC
ss l\
0

Date Date
de commande de réce

Le point de commande est alors |
sécurité ajouté au stock nécessai
nement On définit alore 1in <o
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Dans I'exemple de la figure 5.16,
est alors passée avant que la pre

5.4.2 Calcul du stock de séc

Probléeme : on veut calculer le st
X % de chance de ne jamais étre

Ce probléme n’est pas simple car
aléatoire. De plus, les délais de li
mémes aléatoires.

Voyons deux méthodes qui perme

5.4.2.1Utilisation de la répart

Délai de livraison fixe



Figure 5.17 - Evaluation

Consommation rr
nécessaire

Le stock de sécurité est donc éga

Sz O,

N £ iable rédui .
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Consommation et délai varialk

La consommation et le délai étan
peut appliquer le théoreme d’'ada

62 = 624+ D62, Le stock de sécur

Exemple

Considérons un article de conson
moyenne hebdomadaire = 50 et ¢

Le délai moyen de livraison est di
variation d’écart type de 2 jo@rs |

En considérant le délai fixe, on pe
62, =DB0Z 4

En considérant la consommation



Méthodologie

Le probleme consiste a prévoir la
sépare la commande et la récept
prise, on établit par exemple un t
d’obtention des 15 dernieres con
nieres productions journalieres. C
tion de la consommation pendant
commande et réception, en appli
consiste a faire des tirages aléatc
torique des délais.

DEBUT
Pouri:=1a 1000 Faire
Consommation: =0
Tirer-Hasard Délai dans
Pourj: =1 a Délai Fair
Tirer Hasard Prodt
Consommation : =
Fin Faire
Distribution[i] : = Cons

- -y
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Figure
Détermination de la quant

A Fréquence

o

Quantité nécessaire

5.5Approvisionnement
par dates et quanti!

Cette méthode concerne la gestic

D R T AL L S A [N [ (L Y «. R .



6. Domaine d’appli
traditionnelles ¢

6.1Les limites de la ges

Les techniques de calculs que no
ont un domaine d’application relc
production moderne. Dans leur u
effet des limites.

Les hypotheses de départ

Il est procédé aux calculs dans le
gui seront rarement vérifiées dan
les hypotheses :

1.1l n'y a pas de pénurie (pas ¢

2. La demande est réguliere.
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Cela a engendré tous les progres
tion du temps et colts de change
attitude que doit avoir le gestionr
par des relations de partenariat e
blir des contrats en commande o
papier nécessaire pour chaque li\

On ne tient pas compte du co
et le besoin en composants

Les méthodes de gestion des sto
totalement inadaptées pour la ge
fabrication d’un produit fini. En ef
approvisionner en fonction de la «
en fonction de la demande prévis
de fabrication du produit fini. On-
chapitre 7) qui est beaucoup plus

En effet, dans les hypotheses de
couplage entre la demande en pr
besoin en composants n’est donr



sion, pourtant essentielle, n’inter
dans cet ouvrage que la méthode
tielle grace a une planification da

6.2Les domaines d’app

Bien que les restrictions apportée
domaines ou la gestion des stock
adaptée. C'est le cas de I'approvi
matériel de bureau pour une grar
pendante, a peu prés constante, |

On peut également utiliser ces m
tions plus industrielles telles que
ou encore des pieces de tres faib

Aussi, bien que le domaine d’app
gestion des stocks traditionnelle
importants pour la compétitivité «
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Figure 5.19 - Différ

Zo
de
conditic

Stock produits finis Zone de
dér

Stock de masse Z¢

Zone Stock | Mmatiere premiere
. de ) qe ) arrivée Zor
préparation détail

Flux entrant

* Le quai de déchargement : ¢
produits par route ou voie fe

* La zone de controle arrivée

hla Aac ~ARFrAlAce AL ecAnF AF



La zone de préparation : c’e:
teur d'OF prépare les ordres
teme de gestion de producti

Flux sortant

Le stock produits finis qui ra
finis de I'entreprise en atten

Zone de consolidation dans
I’ensemble des éléments pre

Zone de conditionnement : ¢
commande et d'imprimer I'e
aux traitements administrat

Zone de contrdle départ : pe
ou un comptage des produit

Zone d'attente départ : les c
dans cette zone en fonction
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7.2Les principaux systé

Le probleme du stockage a toujot
Les constructeurs de systeme de
ingéniosité pour réduire cette pla
niers.

Le stockage fixe

Figure 5.20 - Stockag




Le stockage par étageére est le plt
éléments sur les deux faces. Les
préparateur se déplace a pied. El
le cas de I'utilisation d’'un moyen

Le stockage par étageres mol

Le systeme d’étageres mobiles p
rable. La capacité de stockage es
a une installation fixe, en fonctior
cement des chariots peut étre m:
longueur des rayonnages peut at
8 tonnes. L'inconvénient du syste
chaque fois les étageres pour acc
généralement ce type de rangerr
guence d’entrées /sorties est faib
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Le stockage rotatif

Figure 5.22 - Stockage




Le stockage dynamique

Figure 5.23 - Stockag
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 visualisation rapide de I'état

* réduction des risques d’acci
venues ;

» stockage en rotation contint

On peut I'utiliser pour stocker de:

Les stocks constituent un « mal n
tion industrielle. lls apportent de
breux problemes mais leur colt €
impératif pour maitriser leurs niv

Dans ce chapitre, nous avons dé\
sées lorsqu'il y a indépendance
sants. On détaillera notamment c

Aannrnrcrhac hasticratiin Rlhie sASARFA



Fonctio
et donne
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s’établit bien slr au travers de re
mais aussi au moyen d’informatic
les données techniques.

Les données nécessaires pour gé
types :

* Des données décrivant les p
maniere de les fabriguer, les
internes a I’entreprise ou ex
seurs). Ces données sont rel
la création ou a la modificati
des ressources.

* Des données nécessaires a |
production, conduisant aux |
mandes adressées aux fourr
permanence avec l'activité

* Des données résultant de I'c
ler et analyser cette activité

Toutes ces données techniques s



* La fonction Commerciale qu
ce qui impliquera, outre la d
de marketing et de prévisior

Nous allons décrire succinctemer
créent des documents, supports «
la gestion de production. Il ne s’a

exhaustif, mais avant tout de pré
tion de la production.

2. Fonctions et doc

2.1Fonction Etudes et ¢

271 1 CGAaAnaralirdc
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La collaboration s’instaurera tout
répondre a I'attente de clients. Ce
duire un besoin non exprimé qu'il
récent regorge d'exemples de ce
gue, communications portables,

Une collaboration avec les servic
indispensable pour des technique
fonderie...) et dans tous les cas re
des produits faciles a fabriquer. A
mise au point des produits doit ét
collaboration étroite avec les sen
conception le permet. Hier, il fallc
point une nouvelle fixation de ski
demain un an suffira.

L’ensemble des informations rela
aux différentes évolutions qu'il st
doit étre formalisé par des docun
forme papler mais ils sont de pIu

Y o AR N ot ot om v b oo i o oo



Le plan de détail ou dessin de dét
nécessaires a |I'exécution d'une p
tient toutes les spécifications géc
ments spéciaux... Il constitue une

La nomenclature de bureau d’étu
tuant le produit, identifié et décri
comment se situe la nomenclatur
port a celle-ci.

Les articles constituant I’'ensembl
peut s'agir d’articles déja existan
articles nouveaux pour lesquels il

2.2Fonction Méthodes ¢

2.2.1 Généralités

La fonction Méthodes a pour final
ou d’'une idée a un produit et méi
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long terme, afin de conserver ou
rence, elle est amenée a définir I
des nouveaux produits, a apporte
existants, a analyser et chiffrer le

2.2.2 Documents en entrée

Pour effectuer sa tache, la fonctic
produits par la fonction Etudes (p
données technologiques existant
de production (personnel qualifié
nus.

2.2.3 Documents en sortie

La fonction Méthodes va élaborer
succession des opérations a effec
sine. Il s’agit donc d’une suite orc

A
M, MmN~~~ p~ B~ T lom o e v b o v o~ i AL



2.3Fonction Gestion de

techniques

La fonction Gestion de productior
ouvrage, se trouve a l'interface d
prise. Elle manipule de nombreus
plusieurs documents :

Le dossier de fabrication acc
leur évolution dans I'atelier.

Le bon de travail décrit le tr;
reproduit le libellé et le mod
de la gamme. Il sert aux sui
et administratif (comptabilit

La fiche suiveuse, comme s
lot en fabrication. Elle va réc
des pieces et donner un con
tes phases.

Le bon de sortie de magasin
combposants nécessaires a |z
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* les données historiques rést
revient, livraisons, historique

Un point facile a comprendre mai
s’assurer de I'exactitude des don
elles que va reposer toute la gest
erronées ne peuvent conduire qu
tion irréalistes et a s’exposer a de
préciserons en fin de chapitre que
tion de bon niveau.

Nous commencerons par présent
tion de production : les fichiers Al
charge et Gammes, puis nous ab

A TRAFE ikl Ar e



Les données relatives aux article:
teme de gestion de production et
le fichier « Articles ».

4.2Données Articles

Un enregistrement Article compre

* Une référence ou code cons
I’article et le code. Un seul ¢
cle, et réciproquement. Nou:
les codes.

e Une (ou plusieurs) désignati
de l'article. Il y a intérét a nc
rieur de I’entreprise en chois
utilisés. Dans le cas ou plusi
peuvent étre exprimées en |
tains clients.

e Des données de classificatio
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Les données « Articles » sont non
giciel SAP R/3 il y a une dizaine d
données de base, production, adr
lité, colts... Pour illustration, la fi

Figure 6.1 - Exemple d’écran:

| 4322199 ROTOR |

Ay os24e | 322190 ROTOR |
Désignations

|Langue Désignation article

FR £322199 ROTOR HP EQUIPE 2020CP1 JPJ
DE ;RI]TUR HP 2020CP1

EN HP ROTOR

K]

Donn. générales

Unité de qgté base PCE  Pigce Grpe |
Ancien n® article Gpen
Secteur d'activité a1 Labo/
Schéma contingent. Hiér. |
Stat artint-divis. Débu

Grper



4322193 ROTOR H

PCE  Pikce

Groupe dacheteurs Co
‘Statut art. par div. Dét

Type planification PO Planification déterministe
Pointde commande 8 Hor
Cadence planificat. i Ges

Clé calctaille lot EX  Caloul exact de la taille de
Profil darrondi Val
Taille fot minimale a | T

Rebut ss-ens. (%)

Type approvisionnemt  E Sal
Approvisionn.spécial Ma
Utilisation quotas 3 Air
Prélevement rétroac. Ma

Code appel livr. JAT Gy
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5. Codification des

5.1Besoin de codificatic

La codification des objets utilisés
tous les fichiers de données, mai
est celui qui a trait aux articles. C
gue nous étudierons plus précisé

La manipulation dans I’entreprise
d’articles rend impossible leur ide
La codification vise a passer du Iz
a un langage symbolique, court €
tion et une homogénéisation de |
tement informatique. Le code cor
I’enregistrement « Article ».

Les regles pour assigner le code :
de toutes les personnes qui les m

P P T T T Y B, Y -



* Stable dans le temps (quali
car un changement de syste
lourde a effectuer pour I'ent

* Homogene, c’est-a-dire cor
res (chiffres ou lettres), avoi
de diminuer les risques d’er!
incomplets.

* Simple pour étre facile a ut
champs homogenes, séparé
mélange pas trop important

5.3Quelques exemples

Pour comprendre aisément la sig\
codification, nous allons considér
méme s'’ils n'ont pas trait a des e

5.3.1 Code Insee
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vidus n’est pas rigoureusement n
nées a un siecle d'écart le méme
le méme numéro d’ordre). Enfin,
permettrait dans un autre system
nes (par exemple, la codification
que les valeurs 1 ou 2 parmi les 1

5.3.2 Code des départemen

Il s’agit d’'une codification séquen
des noms (01 = Ain, 02 = Aisne..
et ne permet pas les changemen
départements sans rompre la log
restructuration de la région parisi
deux départements.

5.3.3 Code des pays



Figure 6.3 -

3 24864
Pays CNUF

Pays = France(3)

CNUF= Code National
attribué a I'en

CIP = Code Interfac
numéro de pr
Clé = controle du cc

Ce code homogene est en grande
tion significative. Il est tres soupl
américain comportant douze chif
zieme chiffre en téte pour représ
le premier chiffre du CNUF est lui
99 possibilités de pays. Les Etats

Comimrmem it ~lh~~r10m Ay vl A s i~
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Finalement, le code décrit I'article
ration du code est établie soit pali
fini, de champs indépendants, so|
hiérarchique arborescent (par exe
tion, sous-section, machine).

Avantages : codes faciles a
possibilité de clz

Inconvénients codes peu flexib
pérennité difficil
codes souvent Ic
gaspillage de stc

5.4.2 Codification non signi

Dans ce type de codification le cc
homogéne et sans signification. Il
aléatoire en fonction d'une liste
éléments. Il peut également étre

[ P T I RP 4F S T I TP A [



Exemple de code mixte dans une
F091245.01

F = division (significatif)
091245 = séquentiel
01 = version (séquentiel,

5.5Prévention et détec!

Les erreurs sont difficiles a éviter
tions de codification, de saisie ou
soit par intervention humaine ou
ture optique d’un code a barres).
quences lourdes et il faut mettre
et de détection afin de les réduire

En la matiere, la prévention cons
sition et la transmission des code
les choses : champs courts ou se
les lettres O, Q, i, |, faciles a conf
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26...). On peut également utiliser
gui permette de déceler des pern
cas de la clé du code EAN 13 (figi

Figure 6.4 - Calcul ¢

324864327632

viviviviv

2+ 8 4 2 6

3 ++46843

La clé est le complément de la
Ici, la clé est: 100 - 98 = 2.




5.7Regles d’interchang

Il est important de définir les regl
cles différents mais qui remplisse
doivent porter des références diff
gui appartient a I’entreprise. Gén
suivante : lorsque deux articles c
changeables dans l'insertion de I’
et de qualité, on adopte la méme
d’articles standards comme les jc
fournisseurs différents.

6. Nomenclatures

6.1Définitions

Une nomenclature est une liste h
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Figure 6.6 - Vue

N

parqie 1 11
inférieu w

coque

21 1 inférieure
Q
fermeture r
L poignée
0,1 kg 0,9 kg

A

L



Figure 6.7 - Nomenclat

valise
x 1
partie
inférieure
X 2 x1 x 1

. turd | ., [] coque
ermeture | poignée inférieure

x 0,1 kg x 0,9 kg

plastique| | plastique
noir gris

Une no
attribue

menclature comprend plu:
> aux produits finis le nive

nacce dir nivealr N a1l Niveall N 4+
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tures. D’autre part, elle permet d
article au plus t6t dans le temps «
nomenclature. En effet, le calcul
niveau et il est indispensable de |
cle a un méme niveau.

Figure 6.9 - Application




Figure 6.10 - Nomen

Une nomenclature a un niveau d’
au contraire, que les composants

Figure 6.11 - Nomer
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6.2Structure des produ

Selon les nombres comparés de
ce qui dépend naturellement des
nomenclatures peuvent se préser

* structure convergente ;

* structure divergente ;

structure a point de regroup

structure parallele.

Des produits standardisés, avec L
mais de nombreux composants,
(figure 6.13). Le nombre de nivea
complexité du produit fini. Ce typ
fabrication de circuits électroniqu
générale.

Figure 6.13 - Str



Certaines entreprises incorporent
constituer de nombreux produits
souvent eux-mémes un grand no
observons alors une structure a
plus souvent, les gestions des de
sur stock a partir de prévisions de
sant aux sous-ensembles et asse
finis. C’'est le cas typique de I'ind
motorisation, de freinage, de dire
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Figure 6.16 - S

peu de

‘ peu de

6.3Différentes nomencl

La nomenclature fonctionnelle re
qui utilise les fonctions élémenta
ges fonctionnel pour avancer les
satisfaire.

La nomenclature de fabrication o
cement de la production de I'artic
bles aboutissant au produit fini).

La nomenclature de gestion de p



module des articles spécifiq
module de la variante « boit
tion, on constitue une macrc
sont exprimés en pourcenta
que option. A partir de la pre
alors facile de calculer les b
des modules. Disons tout de
complete n’est en général p
exemple et qu'il faut procéd
clature...

Figure 6.17 - Modularis

(d’apres )
COoM BM BA
’ A13‘ ’ c41‘ ’ Dlz‘

(o] [va]  [o0]
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6.4Représentation des

Une nomenclature peut étre repr:
simple consiste a établir une liste
d'un bureau d’'études, complétée
posants correspondant a un repel
nomenclature.

La nomenclature arborescente (fi
et visuelle, est celle qui est le plu

Figure 6.18 - Nomenclature a




Figure 6.19 - Nome

CEFHI ‘

Une nomenclature indentée est f
teur. La figure 6.20 illustre cette r
de la figure 6.10.

Figure 6.20 - Nor

0 Valise
1 Partie infé
2 Ferme
2 Poiané



Gestion de production

Figure 6.21 - Représentati

Composants

code unité cout standard 111

122 un 162,50

222 un 189,00 1
246 un 121,75

444 kg 5,00 0,25(
511 m 3,12 1,80
888 un 19,83 2
923 un 18,83

924 un 13,00

987 un 1,75 2

6.5DL)nnées des nomen



La figure 6.22 illustre ces donnée
notamment : niveau, code, désig

tion).

Figure 6.22 - Nome

Article 052408 10800
A322199 ROTOR HP EQUIPE 20820CP1
Qté néces 1.008 PCE Oté
Hiveau Pos. N* composante
Désignation
il 0001 052409 Fo
A322200 ROTOR HP CHROME 202¢
e 0001 052412
A448137 EB. ROTOR HP 202
] 8081 052531 F
A433452 TOURILLON
) ez 52532 F
A433453 TOURILLON C
] 0003 052961 B
A447058 MASSE ROTOR HP
) 0002 054071 B
4435649 AXE (GOUPILLE LGC)
Al 0003 053482 A

A428836 AXE
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7.2Données des postes

Les données d’'un enregistrement

la référence du poste de chs
la désignation du poste de c

I"indication de la nature du g
mixte) ;

la capacité du poste de char

le poste de remplacement q
vers ce poste en cas de surc

les données pour le calcul d

La référence du poste de charge
un ensemble de codes définissan
ou la machine.

La capacité du poste de charge e



La figure 6.23 donne I'exemple d’
(les onglets donnent acces a plus
relatives a la capacité et aux tem

Figure 6.23 - Deux écrans
dans S/

Capacités

Type de capacitd o1 Mach
Capacité du pool Capa
Form. charge ;'pr'épa'

Form. chrge Trait.
Charge démontage
Charge rés.mainten.
Réparition

Répart fabr. int.
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7.30utillages

Dans un systeme de gestion de Iz
ques, les outillages consommable
nécessitant une maintenance, do
disponibilité lors de la planificatic

Le probleme est analogue a celui
tion correspondant soit a un délal
au temps de préparation de |'out
nées outillages seront donc de m
« Données Articles », §4.2).

8. Gammes

8.1Définitions



les délais d’obtention des articles
détaillée puisque seuls sont alors
le poste de charge concerné et le

L'utilisation de la technologie de
gammes ressemblantes conduit ¢
mes meres) qui permettent de cr
cations et ajouts des gammes fill

Dans la planification a long et a n
les charges globales (PIC et PDP,
globale des capacités utilise des
produits finis ou des familles de ¢
nent pas les opérations élémenta
temps de passage dans certains ¢
tains postes critiques (goulets d’¢
estimer les charges globales a co
les premieres étapes de la planifi
tement lourd et inapproprié a ce
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* La référence de la gamme d
daire éventuelle qui se subs

* Les dates de création, mise

Le corps de la gamme est constit
et chaque opération sera décrite

* un numéro d’ordre (par exel
rer de nouvelles étapes) ;

* les conditions de jalonneme
ves, chevauchement... avec

* la référence du poste de che

* |es temps (on devrait dire du
définie.

Les temps définis dans les gamm

* le temps de réglage ou de p

* le temps unitaire d’exécutio
multiplié par le nombre d’ar
d’'exécution :



La figure 6.24 donne I'exemple d’
SAP R/3.

Figure 6.24 - Exemple d’
dans S/

Liste opérations.

Opé. |S-op |Groupe ... [P
a1

[otos]  ssa002R :
(i lz] FSHBMR ECTIFICATION EXTERIEURE

loses| (650002 ST PPSR%HRUMBE

P‘BB bWBBZR 148 PDE1 ETTOYAGE DEGRAISSAGE

fooee| | HAG PPB1
1 I ! [

Opération
Opération 8108 Sous-c

Pos. trav, ! Divis 49968  / 1880  MACHI
Clé de commande PDB1 Planif.

Clé de référence SOR0 SOUDUI
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9. Autres données

9.1Données relatives a

L’environnement de |'entreprise ¢
* les clients ;
* |es fournisseurs ;

¢ |es sous-traitants.

Les données de base s’y rapporte
merciale dans le premier cas et p
autres.

Les enregistrements comportent
mettant d’y accéder et de mettre
d’'information de I’entreprise, I'ide
nées de description et de classific



Les données d’un OF sont typique
rence de |'article concerné, la qu:
de fin, la gamme a utiliser, les da
I’OF, éventuellement la référence
OA ou d’un OST sont quasiment |

Les données du suivi de producti
travaux, les niveaux de qualité et
moins détaillé, notamment en for
opérations. Dans le cas d'un suiv
teront la référence de I'OF, le nur
le code de I'opérateur, le type d’c
interruption, reprise ou fin d’opér
a reprendre ou a rebuter...

Le suivi des stocks se traduit par
tous les mouvements physiques
données de suivi des stocks com|
outillage, la quantité, la date du r
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Les données techniques sont la b
duction. La qualité de cette gesti
lité des données : la planification
réalistes que si les données techr
faut tout d’abord que les donnée:
création, et, en outre, qu’elles so
fications. L’exactitude des donné
tion et la motivation des personn:
prévention et la détection des err
cation, recherche de vraisemblan

Apres étude d’'un grand nombre ¢
Oliver Wright estiment qu’il est n
tion de production fonctionne bie
tains indicateurs de performance
(figure 6.25).



Les données techniques représen
industrielle. Elles touchent toutes
mant le coeur du systeme d'inforr
outils et méthodes ne donneront
technigues manipulées sont error

Nous avons développé dans ce ct
doivent étre formalisées pour me
production telles que les nomenc
fournisseurs... Nous verrons dans
sont manipulées ces données not
MRP.






Management
de la proc
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Il en résulte notamment, en cas ¢
stabilisation du systeme dans un
pleins et, inversement, en cas d’c
certaine inertie de réaction du sy

Ces limitations ont conduit a met
Etats-Unis un concept de gestion
per les besoins exacts avec leur «
a été initialement appelée MRP (j
soit « calcul des besoins nets »).

sieurs étapes a permis d’aboutir
initiales ont une signification bier
Resource Planning que I'on peut |
sources de la Production ». Nous

gression du concept, mais il impo
est nécessaire de préciser, lorsqgu
s’agit. Ainsi, bon nombre d’entrey
du MRP » des qu’un calcul des be
nant le concept MRP doit étre apy
MRP2 !
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Figure 7.1 - Prir

Gestion de la deman&e*

La figure 7.2 détaille le schéma p
niveaux de la planification. Il préc
des charges et des capacités qui
de maintenir un degré de réalism
ment du systeme.

Eicviiras 7 9 CehAaArm= MDDD =~
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1.3Principe d’Orlicky

Une entreprise fabrique et achéte
en tous cas ce gu’elle devrait fair
mise en évidence, par Joseph Orli
en deux types fondamentaux : le:
dépendants.

Les besoins indépendants sont ce
I’entreprise, indépendamment de
typique des produits finis et des
clients de I'entreprise.

Les besoins dépendants, au contr
lls proviennent donc de l'intérieul
des sous-ensembles, composants
la composition des produits vend

Ces deux types de besoin exigent
exprimé dans le principe d’Orlick

Les besoins indépendants ne peuve
becnince dénendanftcs aill contraire o
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Les modes de gestion de ces deu
ment différents, puisque dans le |
méthodes de prévision (chapitre .
font appel a la technique du calct
apres). Ainsi, pour la voiture de Iz
seront a la base de I'estimation d
véhicules. Quant aux composants
nécessaires pour assembler ces \
dant sur les nomenclatures (voir

Il faut des a présent remarquer q;
besoins a la fois indépendants et
entrer dans la composition d’un
également vendu en piece de rec
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Pour effectuer le calcul des besoi
des besoins en produits finis (qua
rons par la suite que c’est le prog
donne ces indications et qui cons
cul des besoins nets.

Voici les informations nécessaire:
* |les nomenclatures donnant |

* |es délais d’obtention des ar
blage ou d’approvisionneme

* les ressources constituées p
qui vont étre disponibles (or
d'achat en cours et ordres p
le gestionnaire) ;

* les regles de gestion fixées «
ment la valeur d’'un stock de

Les résultats du calcul des besoir
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St = 150
Article S 1
Besoins bruts
Ordres lancés
Stocks prévisionnels 150 150
Fin
Début 500

Message : Lancel

Ordres proposés

Dans les colonnes, toutes les vale
sauf le stock prévisionnel : les « t
en début de période, les « ordres
achats en cours de livraison) soni
« ordres proposés » ont des date:
ot en revanche lec « <stocke prévie
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Les lignes du tableau donnent su

Les besoins bruts (BB = 5
programme directeur de pro
ce niveau (produits finis en ¢
situés au niveau de nomenc
d’ordres de fabrication plani

Les ordres lancés (OL = 5¢(
en cours de production, ou ¢
et attendus pour la période |

Le stock prévisionnel (SP
les transactions réalisées au
les ordres lancés et les ordre
tandis que les besoins bruts

Les ordres proposés (OP =
suggérés par le systeme pot
fin. La ligne début indique le
tenant compte du délai (D) ¢
de I'OP donné en exemple e
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* Le stock prévisionnel en fin
tant au stock prévisionnel d
période précédente (SPp-1),
(OPp) de la période, et en re
comme le rappelle la figure

Le paragraphe suivant (§2.3.2) ill
numeériques.

Figure 7.5 - Calcul du bes

BN, = BBy, - SF

SPy=5SPp_1-

Le schéma 7.6 rappelle la logique

Figure 7.6 - Logique
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On imaginera aisément a partir d
gue le nombre d’opérations tres ¢
besoins est considérable dans le
nier porte sur des milliers d’articl
chaque tableau s’étend par exerr
périodes d’'une semaine pour un |
ordinateur est donc indispensable

2.3.2 Premier exemple de ¢

Nous allons illustrer le mécanism
I’aide d’un exemple simple un prc
2 articles S, chaque S étant fabric
(figure 7.7).
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St = 300
Article PF 1
Besoins bruts 100
Ordres lancés
Stocks prévisionnels 300 200
Fin

Ordres proposés )
Début

Calculs pour le produit PF

Expliquons I’'ensemble des calcul
7.8:

BN1 = BB1 - SPO =100 - 300 -
SP1 = SP0O - BB1 = 300 - 100 -
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D’apres la nomenclature (figure 7
article PF, il faut disposer de deuw
des périodes 2, 3 et 4, les ordres
niere ligne du tableau 7.8, rappel
besoins bruts de I'article S :

BB2 = BB3 = BB4 = X 2!

Puis, le méme mécanisme que pr
en article S et place des ordres pi
la période 1 a un besoin brut nul

attendu (ce dernier a normaleme
cede la période actuelle avec un

de période 2).

Ordres proposés Plebut
St = 150
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BN3 = BB3 - SP2 = 500 - 150 :

SP3 = SP2 + OP3 - BB3 = 150

BN4 = BB4 - SP3 = 500 - 150 -

SP4 = SP3 + OP4 - BB4 = 150

BB5 =0

Article M

Les besoins bruts en article M (ta
ordres proposés de S : BB1 = BB:

Le calcul des besoins de I'article |
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2.3.3 Deuxieme exemple de
1 composant)

Prenons le cas d’'un composant P
PF2, avec respectivement les coe

PF1
x 1
PP
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Figure 7.13 - Calcul de:

Article PF2
Besoins bruts
Ordres lancés
Stocks prévisionnels 150
) Fin
Ordres proposés )
Début

Figure 7.14 - C

Article P

Racnince hriitce

St = 150
1

150

alcul de

St = 300
1
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Figure 7.15 - Applicatior

nivea
AOA
X1 X2
BC1
X1
B2BB

Les tableaux 7.16 a 7.18 décriver
nécessaire de remplir les tableau
conna?Fre les Pesoins bruts de B.

Figure 7.1? - Calcul de
St = 4°

Article A ‘ 1

Besoins bruts 200
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Figure 7.18 - Calcul d¢
St = 5(
Article B 1
Besoins bruts

Ordres lancés

Stocks prévisionnels 500 500

Fin
Ordres proposés
Début 800
Message : L

2.4Les différents types
Dans le calcul des besoins, trois t

e Les ordres proposés sont

hacAaine ~rlahasrmaaant tle carmmd
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réagira par message. En rev
cés, les ordres fermes doive
comme les ordres proposés.

Le tableau 7.19 montre |'utilisatic
naire a placé avec date de fin en
la gamme ne peut avoir lieu en p
gue le systeme a réagi par mess:
pas suivre !

St =190

Article X127 1
Besoins bruts 150
Ordres lancés
Stocks prévisionnels 190 40
Ordres proposés Fin
Début
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Les messages d’anomalie couran
lancé ou un ordre ferme. L'ordre
de n périodes pour compenser ur
retard de n périodes pour éviter
Au paragraphe précédent, nous a
de I'ordre ferme (tableau 7.19). L
ler un ordre car le besoin n’existe

2.6Stocks de sécurité

Dans tout le paragraphe concern:
n'avons pas parlé de stock de séc
bien sa gestion de production pel
niveau des composants fabriqués
de rebuts variables, toutefois, un
« coussin ». L'existence d'un stoc
puisqu’il suffit de remarquer que
mais simplement supérieur au st
proposé (par exemple, s’il y a un
posé aura une date de fin dans la
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3. Le plan industrie

3.1Définition et objecti

Nous venons de détailler le maillc
cul des besoins. Le plan industrie
situé au plus haut niveau du man
tion, juste en dessous du plan str
C’est I’élément de base de la plal
constructif entre les responsables
achats... et la direction de I'entre

Il @ pour objet de permettre un cc
famille de produits. Ce cadrage fz
ressources clés de I'entreprise qu
capacité machines, les approvisic
d’études...

Le plan industriel et commercial |

nrohlamaoac natantiale nAatfarmman
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contre au plus haut niveau est es
point sur le fonctionnement de |’
sence de tous les acteurs cités.

3.2Etablissement du PI

Le PIC est un contrat global entre
Commercial. La démarche qu'il p
prévisions de vente et de product
portant sur des familles plutét qu
relativement longues ont une me
outre, que les prévisions de prodt
tés réelles de production de I'enti

La responsabilité des prévisions c
cial et celle des prévisions de pro
tion. La logique conduit a définir |
période.
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Famille : Unité :

Ventes M-3 M-2 M-1 |
Prévisionnel
Réel
Ecart

Ecart en %

ProductionM -3 M-2 M-1 |
Prévisionnel
Réel
Ecart

Ecart en %
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3.3Exemple de PIC

La figure 7.22 illustre I'établissen
de la réunion du 2 avril. Les color
remplies lors des réunions analoc
valeurs réelles de vente et de prc
d’étre connues. Le nouveau stock

Smar= Stév+ Pmar- Vmar=

Les indicateurs de performances,
suivants :

510 -500 =10 soit 10/500
490 - 510 = -20 soit - 20/510
190 - 210 = -20 avec 190/25C

L’examen des trois mois passés r
atteint ses prévisions et que le se
stock est actuellement tombé en
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Productionjan

Prévisionnel
Réel
Ecart

Ecart en %

Stock
Prévisionnel
Réel
Ecart
% d’'objectif

490
480
-10
-2

Jan
250
230
-20
92

Fév
500
490
-10
-2

Fév
230
210
-20
84

Mars A

510
490
- 20
-4

Mars A

210
190

-20
76

2

Ok
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3.4Calcul global de cha

Pour que le management des res.
résultats qui puissent étre appliqt
fondamental que, des le départ, |
mercial soit réaliste en termes d’
charge dépasse la capacité de la

extrémes sont possibles : augme
Et la encore toute solution interm
remarquer qu’en regle générale,

capacité car la charge corresponc
clients. Dans le cas du PIC, le calc
les ressources critiques de I'entre

En cas de surcharge, les actions ¢
* heures supplémentaires ;
e emprunt de personnel a d'al
*tr ansfert d’activité sur d’aut

* embauche de personnel ;
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L’horizon suffissamment « grand »
mesures a temps, notamment qu
ou une mise en place importante
machine, formation de personnes

En établissant le PIC d'une famille
en capacité. Mais une certaine re
sieurs familles de produits. Il fauc
capacité a partir de tous les PIC il
montrer le principe du calcul qui,
global.

Prenons comme exemple de ress
d’emboutissage ou passent 4 fan
ratios donnent le nombre de pers
100 K par jour (tableau 7.23).

Familles
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Pour calculer le nombre de persol
déré, il suffit d’appliquer les ratio
la charge correspondante. Ainsi, |

5X2 +2X4 +3X4 + 2

charge (r
février mars
Famille A 10 9
Famille B 8 6
Famille C 12 12
Famille D 5 4
Total 35 31

Les ratios utilisés seront réactuall
variation observée dans I'entrepr
charge au niveau du PIC pourrait
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4. Le programme d
(PDP)

4.1Définition et objecti

Le programme directeur de prodt
mental du management des ress
passerelle entre le Plan industriel
besoins. C’est un contrat qui défi
quantités a produire pour chaque
la fonction Commerciale qui veut
pour la fonction Production car il
rence pour la production. S’il est .
qui sera vendu, les contraintes in
tra d’en tenir compte. Un autre r¢
gestionnaire a anticiper les variat

Voici les principales fonctions du

e Il Airirna I —~al 11l Aoc hoacAilNc
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moins le délai cumulé de tous les
ration. Il est, par exemple, de |'or
de période en période.

4.21'échéancier du PDP

L'échéancier de chaque article ge
pour simplifier) se présente sous

Figure 7.26 - E

St=1
1

Prévisions de vente 5203
Commandes fermes 35

Disponible prévisionnel 120 80
PDP (date de fin)
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ZF, les ordres du PDP sont des or
systeme informatique, mais seule
la définition donnée au paragrapt
d’ordre ») alors qu’au-dela de ZF,
comme dans un calcul des besoir
lement de stabiliser le PDP et de
En effet, sa modification permane
constante des ordres, des rupture
n'auraient pas été prévus, mais a
production et un service client de
peuvent étre envisagées dans la
tions exceptionnelles doivent étre
gestionnaire qui prend I'accord de
prise cherchera a réduire la taille
en diminuant les délais de produc

Les lignes du tableau donnent, st

* Les prévisions de ventes (P
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Le disponible prévisionnel (L
che le stock de sécurité. Tou
besoin de recompletement e
physiquement, la valeur du

Les ordres du PDP, pour lesc
une quantité disponible en c
peu plus haut a propos de la
d’ordres fermes avant cette
posés automatiquement par

Le disponible a vendre (DAV
disponibles a la vente sans 1

La ligne « début » des ordre
ment, avec décalage di au «
calcul des besoins. Cette lig
articles de niveau immédiat
déré.

La ligne Message alertera le
notamment le moyen d’expt

I'intérieur de la zone ferme
aactionnaire
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4.3Exemple de PDP

Le tableau 7.27 donne un exempl
calcul.

Figure 7.27 - |

St = 1.
1

Prévisions de vente

Commandes fermes 35

Disponible prévisionnel 120 80

PDP (date de fin)
Disponible A vendre
PDP) (date de début)

Les parameétres de grl'estion figure!
Adonnd <ciir lec detix nremiarac liar
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Si, dans une des périodes précéd
devenu négatif, il y aurait eu unr
de placer un ordre, mais pas d’or
zone ferme. Au contraire, au-dela
calcul des besoins :

DP5 = DP4 - PV5 - CF5 = 5(
DP6 = DP5 -PV6 = 3 -50 <
donc, ordre proposé PDP6 =
(avec débuten 6 -D =6 - 1
et DP6 = DP5 + PDP6 - PV6
etc.

Poursuivons le méme exemple af
a vendre (tableau 7.28).
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DAV1 =St-CF1-CF2 =12

Remarquons que, s’il existait un ¢
PDP date de fin), il faudrait I'ajou!

Pour les périodes autres que la pr
des ressources PDP, car tout le di
(il est inclus dans le DAV précéde

DAV3 = PDP3 - CF3 - CF4 -1

DAV6 = PDP6 = 100 puisqu’

Remarques

Nous avons fixé ici des conventio
d’abord, la consommation des pr
avons également divisé I’horizon
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4.5La mesure des perfc

En décrivant les fonctions du PDF
plan industriel et commercial, c’e
produits finis le plan industriel de
clair encore : si une famille A con
fie que le PIC de la famille A est é
produit A Il est alors bien évident
PIC A et I'ensemble des PDP A'ex
de chapitre aborde notamment c

Par ailleurs, le PDP étant I'échéar
destinés a satisfaire nos clients, i
fournissent a la date attendue les
place des indicateurs simples, on
déduire le réalisme de la planifice
bleme, en chercher les causes aff
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Pour étre efficace, le Calcul des c
les ordres qui vont apporter une «
tions non encore exécutées), ordr
posés.

Pour chaque ordre i, on connait e
de I'ordre. La gamme associée dc
avec, pour chaque opération, le c
de changement de série ou préps
tion. Il est donc aisé d’affecter les
centre de charge dans la période
charge résultante :

Temps Prépa + Temps EXx

Temps de changem
Temps unitaire d’ex

Nombre d’articles 3
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Périodes Capacité Charge Ch

(h) (h)
120 90
120 108
9 80 105
10 120 95
11 120 120
12 120 145
13 80 90
14 120 85

Pour cette représentation, la char
comme indiqué précédemment. (
fichier des centres de charge ave
chapitre 6). Le diagramme illustre
gue période et repere les écarts ¢
le cchéma neut étre dec<siné ave
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6. La gestion d’ate

6.1Définition

La planification a trois niveaux su
besoins), respectivement validés
des ordres proposés. Le gestionn
I’exécution, c’est-a-dire les transr
but de la gestion d’atelier est d’a
fabrication a la bonne date et not
la capacité nécessaire.

Nous appellerons pilotage des ac
destinée a piloter I'exécution qui
rieure de MRP2. Le mot pilotage ¢
gner l'interactivité par opposition
production qui semble ne représe
sans souhait d'intervenir ! Nous ¢
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6.2Activités lors de I’ex

Le PAP recouvre cinqg principales :

6.2.1 Vérification et lancem

Ce sont les activités a mener ava
mentation de I'ordre pour sa réali
composants et matieres premiere
cité et répartition de la charge).

6.2.2 Programmation détail

Elle donne le séquencement des
tion des ressources), la disponibil
les maintenances programmées)
sur I'atelier (arréts programmés,
jalonnement des opérations déte
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Régle
date de fin la plus proche
FIFO (first in first out)
LIFO (/ast in first out)

A W N R 2

marge minimale

5 marge moyenne
par opération minimale

da
pri
pri

(te
re:

mz

6 rapport critique (ratio critiqael

Exemple
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Réponses
1.101-243-127-204-125
2.243-204-127 -125-101
3.125-243-127 -204 -101
4.

NOF Temps restant Travi
101 56-50=6
127 53-50=3
243 51-50=1
204 52-50=2
125 55-50=5

donc liste de priorité : 243 -

On remarquera que I'OF 243, le plt
de fin prévue puisque le travail res

6.2.3 Suivi de production
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retour vers la planification pourra
d’exception qui permettra au ges
des décisions importantes comm
modification de la quantité de I'ol
d’ordre... sans toutefois oublier Ie
client !

Opératior-

| B 1

Ordre norma

Eclatement
d’ordre

N W NP WNBE
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6.3Conditions de bon fc

Soulignons maintenant les condit
gue nous allons répartir en cinqg

6.3.1 Principes de base

L’exécution doit étre réalisée selc
nera a ce niveau la priorité des o
(celle-ci provenant des dates de f
enfin de gérer les ressources de |
achat de machine ou une embau
niveau !). Le tableau 7.35 résume
informations fondamentales néce

Figure
Les informations du pilotz

Calcul des be

Quoi ? code article
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6.3.3 La base de données

Elle peut étre centralisée ou répa
Comme cela a été souligné dans
précises (nomenclatures > 98 %
(outillages, temps...), clairement
mes...) et surtout accessibles par

6.3.4 Llinterface

L'interface entre le systeme de p
des activités de production doit &
cation (vers le PAP) proviennent ¢
date de début... conduisant au ca
planification circulent des inform:
rebuts excessifs... induisant des ¢

6.4La mesure de perfor
La comme ailleurs, cette mesure

Faniic ni1 c1 Aoac arrfinnce ~rArractivio
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flux physique qui passe a travers
pour une période donnée. Ce pilo
pour un poste goulet.

Un centre de charge peut étre rej
par un entonnoir : les ordres de f:
tent et le contenu de I’'entonnoir
attente (figure 7.36).

Figure 7.36 - Principe

Entrées prév
Entrées réell

!
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Centre de charge : XYZ
Semaine S-3 S-2
~ prévisionnelles 80 80
Entrées
réelles 78 82

. prévisionnelles 80 80
Sorties

réelles 74 76

prévisionnel 60 64
En-courr

réel 60 64 70

Objectif d’en-cours = 60 h = 10 h

Analyse du flux de charge

Durant les trois semaines dernier
mes aux prévisions (80 en moyer
sont en moyenne inférieures de -
au probléme pour retrouver son r

R —
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visions de ventes des six prochail
souhaite définir le niveau de proc
tante qui permettra, pour cette fz
I’objectif normal de stock. Les val
réunion du PIC, c’est-a-dire le 2 it
alors que les valeurs approuvées,
réunion sont en gras.

Famille : A Unité : quantité
Ventes Fév Mars Avril Mai
Prévisionnel 7 100 7 300 7 300 7 3C
Réel 7 400 7 200 7 400
Ecart +300-100 + 100
Ecarten% +4,2 -14 + 1,4

Production Fév Mars Avril Mai
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Le stock actuel est 600, il faut do
I’objectif de 1200 fixé. Le total de
prochains mois (mai a octobre) e:
mentation de stock, la productior
43 200 + 600 = 43 800. La charg
production mensuelle devrait étre
de stock donne alors les valeurs r

7.2Charges globales au

L'atelier qui réalise I'assemblage
pose de 18 opérateurs. Sachant ¢
assemble en moyenne 105 produ

Un opérateur peut assembler en
charge induite par le PIC en mai ¢
La capacité mensuelle de cet ate
PIC e<t donc adopnté
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Figure 7.39 - P

St=170;

18 19
Prévisions des ventes 60 80
Commandes fermes 240 220
Disponible prévisionn250 300 O
PDP (date de fin) 450
Disponible a vendre 160
PDP (date de début) 450

Message : Rendre ferme I'o

7.4Cohérenc£ entre PIC

Supposons maintenant que les tri
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7.5Charges globales au

Dans I'atelier d’assemblage, un o
semaine s'’ils sont de typg A0O0 pr
PDP établis au précédent § 7.4 so

Le tableau 7.41 permet de calcul
a la réalisation de ces PDP. La del
aux ordres a terminer en semaine

Figure 7.41 - Etud

semaine 18 semair

Ay 6 0
Ay 10 12
As 2 6

Total 18 18
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7.6Calcul des besoins n

L'article A est composé (entre au
guées par I'entreprise. Elles sont
est actuellement en cours de fab
de semaine 19. Développons le ¢
(tableau 7.43).

Figure 7.43 - Calcul ¢

St=60;L=

18 19 .

Besoins bruts 900 6
Ordres lancés 1 000

Stocks prévisionnel60 60 160 5

Fin 1

Ordres proposés
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Centre Temj

° Ve -
- Operatlonde chargde prép

10 Décolletage DEC1 5h
20 Reprisel REP3 1lh
30 Reprise 2 REP2 2h
40 Rectification REC5 1h

Chaque ordre porte sur une quan
ordre occupe le centre de charge

1+00210

Le jalonnement des opérations p¢
opérations 10 et 20 s'effectuent «
(décalage - 2 par rapport a la dat
alors que les opérations 30 et 40
(décalaade - 1) |'ordre lancé oprév
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Supposons que le centre de chare
40 h par semaine et un taux d’uti
de charge du centre RECS.

La capacité démontrée de REC5 ¢
semaine. Le profil de charge estr

Figure 7.46 - Profil de cl

Charge/capacité
(h)
A

4039 Capacité démontré

30
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de moins comme attendu) et que
1+ 0,02X250 = 6 h en semaine .
tableau 7.47.

18 19 20
V55 21 21 21
Va7 10 10
V13 5 5 10
Vo8 8
Total 36 36 39

Remarquons que, pour appliquer
vérifier que la matiére composan
Par ailleurs, la solution adoptée a
nous avons comptabilisé deux ch
point de vue économique un surc

~NiiAs A~y AAa nA Rnme rarmvanrdls~Aar 1’
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Parmi ces trois boucles :

* La premiére concerne les dé
tats de la planification des ¢
par le calcul des besoins netf
duction.

* La deuxieme suit les charge
ment des ordres a la planific
flux des charges.

* La troisieme, enfin, traite de
d'une part, I'ordonnancemel
part, le calcul des besoins.

Plan strat

v
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Le management des ressources ¢
de planification de I’ensemble de
trielle. Cette méthode comprend
détail de plus en plus fin depuis I
passant par le programme directe
besoins nets. Cette planification |

La planification est fondée sur un
sable quelle que soit la typologie
commande ou production a la coi
nature différente selon le cas.

L'évaluation des besoins est a tot
nie mais doit toujours étre validé
tout s’attacher a une bonne plani
réaliste, pour bénéficier d'un calc
exécution ainsi facilitée. Nous av
régulation par des boucles de rét

VoY L T W o Y = ke PN [P [ A . A
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Ce chapitre nous a permis de dév
solide de la production. Nous avo
gué I"évolution vers I'excellence
Lean Production que nous dévelo
des le prochain chapitre présente
méthode Kanban, méthode de ge
fondre avec le JAT lui-méme.






La mé
du Kan
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Elle s’est développée au Japon ag
a été élaborée par M. Ohno dans
et, des 1958, certaines lignes de
ment bien fonctionné en Kanban.

C’est en cette période que M. Oh
ont toujours tendance a faire de |
qui permette de produire :

* le produit demandé, et pas
e au moment ou il est demanc

* dans la quantité demandée

Dans un atelier de production, ce
amont ne doit produire que ce qu
qui ne doit lui-méme produire qu
pre poste aval, et ainsi de suite...
produire que pour répondre a la ¢
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Ce systeme tres simple permetta
(les étiquettes du premier récipie
son (les étiquettes contenues dar
écriture ni enregistrement. C'est
Kanban.

Nous allons décrire dans ce chapi
ban que I'on rencontre dans I'ind
CONWIP et le Kanban générique.

2. La méthode du |

Elle est excessivement simple au
compréhension, mais il ne faut p:
réussite de la mise en ceuvre du |
générique sont nombreuses et di

2 1Deccrintion d’itn cve
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Figure 8.2 - F

Flux
des Kanban (

v .
POSTE 1 |:> POSTE 2

Flux
physique

Dans le détail, si I’'on observe ce
vail consécutifs, on peut observel

Figure 8.3 - Circulati

nNACTE 1
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Les Kanban sont donc :

* soit attachés a des containe
poste A2 ;

* soit sur un planning a Kanba
de pieces.

S’il n’y a pas de Kanban sur le plz
tous les Kanban sont attachés a ¢
mation devant le post8 2 Le post
sionné et le post&@ h ne doit pas p

La regle de gestion au niveau d'u

Il y a des étiquettes Kanban sur le
a pas, je ne dois pas produire !

Les mises en fabrication de I'amc
les besoins de I'aval : on fonction
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Si, pour différentes raisons, on n”
étre appliqué ; il est préférable de
la ligne de production par ordres

Pour que le poste fournisseur pui:
besoins de son ou ses clients, il d

Quand le planning Kanban d’un p
types de Kanban, le principal prol
sir le type de pieces a fabriquer €

Supposons gu’un poste de travail
» Référence A : 8 Kanban en c
» Référence B : 5 Kanban en c
» Référence C: 3 Kanban en c

Cas 1 : il n’y a aucun Kanban s
ne doit donc pas produire !

Cas 12 : le planning a la physion
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Le nombre de Kanban étant ident
siment impossible de définir une

Si par contre, on sait que pour la
et qu’on en a trois sur le planning
stockées.

De méme, on a5 -3 = 2 contain
container de pieces C stockées.

Il est donc urgent de lancer la fak

On tiendra ce raisonnement chaq
container de pieces et on choisirz
dont la quantité stockée est la pl
che n’est possible que si le temp:
fournisseur est tres court. Sinon,

ment perturber la production, on

réglages ! Si le temps de réglage
on choisira de produire par lot de
gui posera évidemment des prob
« rentabiliser » les réglages ! Cel:
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Figure
Planning avec priorité déte

Index total des Kanbap ; N
]
A
A
=]
Produit A
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Figure
Planning avec priorité d
total des Kanba

Index total des Kanbgp ; I: :I
I

Index zone d'alerte > >|: j

Bl

Produit A
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tionnelle a point de commande, c
semaines de production. En Kanb
quelques heures.

2.3Caractéristiques
des étiquettes Kank

Le Kanban n’est autre que I'étiqu

sente généralement sous la form

non de petite taille. Un certain nc
sur un Kanban.

Ces informations varient beaucou
retrouve des informations indispe
Kanban :

* la référence de la piece fabr
* la capacité du container, et
* |’adresse ou référence du pc

e |'adracce ni1 référence dir ne
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L'innovation la plus intéressante
ban spécifique par emplacement:
quettes Kanban par des emplacel
géographiquement entre le poste
emplacement accueille un contai
nombre d’emplacements de chac
nement du systeme (voir § précé
cements est ou sont vide(s), le fo
emplacements sont pleins, le fou

Ce systeme a de nombreux avan

* |l est tres visuel, que I'on so
jeter un ceil au niveau des e
est.

* |l n'y a pas de manipulation:
pas) ; on ne risque donc pas
fournisseur. On ne risque pa
arrive parfois dans les entre
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Les emplacements sont matériali
nisseur et les postes clients. Il su
vergu’ily a:

* Un seul container de produit
vides.

*T ous les emplacements de ¢

* Un seul emplacement de pr
La priorité de production se situe

Si I'on observe un peu mieux la fi
cements vides se situent a proxir
des raisons de recherche de dépl
dance a utiliser les containers de
fournisseurs viennent positionner
mémes emplacements. Ce n’est
FIFO (First In First Out : premier a
LIFO (Last In First Out : dernier ar

,
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2.5Dimensionnement d

2.5.1 A propos de la taille d

Chaque container d’'un méme tyg
nombre de produits conformes.

Pour déterminer la taille d’'un con
compte des caractéristiques du p
la taille doit permettre d’assurer |
compte du délai de production et
duits. On a coutume de dire que
nombre de pieces représentant n
tion journaliére, pour assurer une

Mais cette regle n’'est pas obligat
situations. Il convient donc de tat
fonctionnement du systeme dans
une décicion On neut remaraver
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Le nombre de Kanban doit tout de
existant dans le systeme au mon
(réglages, pannes, non-qualité...)
nence et on ne produira que peu

Le nombre de Kanban peut néanr
suivante :

ou :

D : représente la consommation 1
par unité de temps ;

L : le délai de mise a disposition ¢

G : le facteur de gestion : facteur
changements de séries ;

.~ Y . . P
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Le facteur de gestion G sera égal
pieces pour continuer a produire
poste fournisseur effectue un rég
besoin de 50 pieces supplémentz
temps de remise en route apres t

Nombre de Kanban
pour B = (1001 + (200 +

Attention, la formule de calcul du
rée avec beaucoup de prudence.
dans la mise en place de ce type
dans son évolution.

D’ailleurs, ainsi que le note S. Shi
production et méthode Kanban, «
Kanban n’est pas le plus importal
der comment doit-on améliorer le
nombre de Kanban minimum ? »

La réponse a cette question comy
en particulier :



Gestion de production

La méthode CONWIP et le Kanbar
une insuffisance importante du K
duits et de composants réduits. C
gérer en Kanban autant de produ

La méthode CONWIP (Constant W
étant une amélioration du Kanbal
tion de produits tres différents. Ei
de produire 50 types de produits
gue va générer des en-cours tres
les 50 produits devront étre repré
de résoudre ce probleme. Cepenc
male s’il existe de grandes variat
postes.

1o Kanhanm AANRAriAIIa ack 11 MA
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Figure 8.8. - Kanba

Dans I'approche du Kanban spéci
poste P3 préleve dans I'en-cours

cours P1 (figure 8.8). Supposons
Al B fvwwneee A nrencdiniifre A R C
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Le probléme majeur de ce systen
sons que le poste P2 soit un post:
rait en aval, on va générer de nor
rythmes de production différents
important entre ces deux postes,
but recherché.

La méthode du Kanban générique
permet de gérer efficacement tol

3.2Description d’'un sys

Le Kanban spécifique et le Kanba
en ceci :

En Kanban spécifique, I'étiquette
I’autorisation de produire et nous
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Figure
Le Kanban générique : exe

Poste 1 Poste 2

Ordinateur
’ <— avec liste de prior

X
5 CH de production

Si I’'on observe la ligne de produc

Le poste 2 a un emplacement vid
niveau de son stock amont lui inc
ce qu'il fait.
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Le poste 2 a libéré un emplaceme
duire. Le poste 1 est le premier p
donc pas de stock amont pour sa
doté d'un « programme client » il
priorités de production (T dans I'e

Par ailleurs, un emplacement s’e:
en aval du poste 4. Celui-ci va do
produits X et libérer un emplacen
duire un container de produits C,
poste...

On voit bien sur cet exemple que
de pilotage par I'aval dans lequel
nées par le premier poste, donc I

Le Kanban générique peut donc s
gie de production que la variété <
titivité soit petite ou grande.
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Le Kanban générique permet aus
teme qui se produisent en gestiol
on lance les ordres de fabrication
éventuels de postes situés plus e
Kanban générique, le nombre d’e
régule totalement le flux et peut
en cas de gros problemes...

Le Kanban générique ressemble f
par OF mais sans les OF et sans |
OF. En revanche, un certain nomkt
méthode limitent les expériences
rigue, comme nous allons le voir

3.4Limites de la mise e
d’un systeme Kanb:
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4. Conditions de ré
de la mise en pl:
d’un systeme Kz
spécifique ou gé

Comme nous venons de le voir, €
ple a mettre en ceuvre. Cependar
tion d’'un Kanban dans un atelier
systeme d’information qui va me
problemes d’atelier. Pour gérer ut
ban, il faut générer une tres gran
duits. Loin de réguler les perturb:
est tendu, a plut6t tendance a an
stocks qui les amortissent. L'ateli
les problemes sont résolus, ou du

Les actions a réaliser doivent étre
I’autre pendant la mise en ceuvre
Ces actions sont une condition né



La méthode K

* La nécessité d’'une importan
peut obtenir par la formatior
productivité dans un atelier
tot la qualité des produits, ¢
sabilisation du personnel. Ce
capable de changer de post:
d’entretien. Cela est aujourc
taines entreprises, dont la ¢
luer dans ce sens la.

* La nécessité de faire évolue
Pour simplifier la gestion du
composants et /ou les sous-
de diminuer le nombre de ré

5. Mise en place d’

5.1Avantages du svystet
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Quand il y a des perturbations da
menter le niveau des stocks pour
duits. Les Japonais expliquent qu’
stocks, ce qui fait apparaitre les y
mieux combattre (puisqu’on les C
le débit du flux de produits.

Cette méthode présente bien évi
concrets :

* Dans un atelier qui utilise la
constater une circulation ray
de travail concernant les prc
pieces défectueuses.

e On peut également observe
entre les postes de travail di
qui existe entre eux.

* Le service proposé au client
meilleure fiabilité au niveau
des quantités. On peut livret
quantités. L'objectif ultime c
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demande avec des niveaux
condition est essentielle en
aujourd’hui.

Ainsi, contrairement a ce qui est
pas a un simple outil du juste-a-te
un systéeme de réglage fin de la p
tion des approvisionnements. Il e
tel que les implantations en cellu
ressources humaines ou le persot
encouragé a participer efficacem
cessus Kanban dans le concept K

5.2La convivialité MRP-

On peut établir le constat suivant
gu’il correspond a un systeme de
d’atelier court terme, et ne peut
visionnelles. Il n’est donc pas ade
nements ou des productions quat
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» ateliers de montage fonctior
niveau délai de la demande

» ateliers d’usinage des comp
par ordres de fabrication cla

Le Kanban n’étant qu’'un systeme
de production, il ne fonctionnera
moyen terme a été bien définie. |
rité entre MRP et Kanban.

La méthode Kanban est I'un des ¢
Lean Production. Tous les élémen
chapitre 10 consacré a la Lean Pr
pour que le systeme Kanban fonc

Cette méthode n’est en fait qu’ur

F LR [ R S [ SR I |
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Le Kanban est aussi utilisé de fag
prises qui n'ont pas d’activité de
par exemple pour déclencher des
C’est le cas dans la logistique ph:
répandu entre officines et plates-
ments. La réactivité est |I'atout es
patient peut obtenir le médicame
demi-journée. Il est aussi utilisé c
food » pour déclencher une nouv:
dont la consommation est souhai
la aussi sa tres forte réactivité.

[l s’agit d’un outil tres simple de r
partir duquel on peut mettre en g
niveau des opérateurs, lesquels
bilité.






La g
par
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Que peut bien signifier gérer un ¢
qui est une contrainte dans un at
responsable ? Eh bien non ! Une «
capacité de production insuffisan
goulet d’étranglement.

Qu’est-ce alors qu’'un goulet d’ét

Soit la ligne de production préser

Figure 9.1 - Lig
capacité des postes exprin

Z e p~

Mp Poste 1 Poste 2
Capacité Capacité
200 p/h 180 p/h




Un goulet d’étranglement est dor
qu’elle soit, dont la capacité de p
aux besoins du marché.

Toute I'approche de la gestion d’c
a montrer que les goulets déterm
conditions de la production dans

2. Les contraintes

2.1Quelques remarque:

Notre analyse de la figure 9.1 not
d’une ressource de production do
répondre a la demande. De quelle

Chaque fois que nous serons ame
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2.2Equilibre des capaci

Les entreprises cherchent fréquel
I’équilibre des capacités. Cette de
suivante : si les capacités ne son
tes d’une ligne de production, on
postes ayant une cadence inférie

La recherche de I'équilibre est bie
I'avons montré précédemment, o
ailleurs, en supposant qu’'on y pa

Chaqgue poste est soumis a des al
qgualité des pieces, en-cours...

Ces aléas ne se produisent en gé
tous les postes de la ligne. Chaqgt
poste de production, les autres p«
ment les conséquences de cet al
ture d'approvisionnement.

On peut alors observer un phénol



* les ressources goulets, ressc
la demande du marché ;

* |es ressources non-goulets,
rieure a la demande du mar

Supposons une ligne de productic
* X ressource goulet de capac
* A ressource non-goulet de c

Supposons que la ressource X alil
(figure 9.2).

. N Poste X
Matiere premiere Capacité (100 p/I

100 p/h
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Si on effectue par exemple une é
deux équipements dont un a une
I"autre (ce qui ramene le colt d'u
sement a une valeur faible), on a
forte capacité en prétextant sa re
I’on integre ce matériel dans une
tes situés en amont n'a qu’'une c:
ser sur le nouveau matériel qu'ur
production prévue, ce qui va augi
taire des pieces produites et allor

Cet exemple parmi d’autres mont
compte toutes les contraintes d’L
le niveau d’utilisation possible de

Approfondissons encore cette idé
de production composée de quat

* Al : ressource non-goulet de

* A2 :ressource non-goulet de



Figure 9.4 - Ligne de prod
production en s:

Poste Al Poste A2

Capacité| oo 120 Capacité| |120
200 p/h 120 p/h
Productio Productio
200 p/h 80 120 p/h 20

La premiere heure d'utilisation de
cours de 80 en amont du poste A
Ces stocks ne pourront jamais éti
goulet. Si on continue a fonctionr
ler indéfiniment.

Lutilisation et le plein emploi
étre synonymes.

o~ o 1 M
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Il faut donc chercher a protéger I
déterminent toute la production.
approvisionnés afin qu'ils puisser
leur capacité. Si un stock est indi:
juste en amont d’un goulet ! Aille
cité suffisante pour leur permettr
d’approvisionnement.

Supposons gue I'on soit de nouve
ou X alimente A. Supposons que |
de changement de série sur A. Q
limite toujours la production ?

Essayons de répondre aux deux c

Question°d

Quand on décide d’installer dans
sur quelle machine le fait-on a pr
Et pourquoi ? Et dans une logique
nouveau pourquoi ?



machine le fait-on a priori dans
Pourguoi ? Et dans une démarche
nouveau pourquoi ?

Dans une logique traditionnelle, ¢
ment en panne, méme si ce n’est
lité.

Dans une logique de type gestior
d’effectuer I'action de maintenan
méme s'’ils ne sont pas souvent e
gagner du temps de production, ¢

On peut donc conclure :
Une heure gagnée sur un non-go

Toute la démarche que nous venc
diminution des temps de réglage
parfaitement utilisable pour toute
stratégie du juste-a-temps. Mais
maniere de la gestion par les con
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Le niveau d’eau dans chaque ent
charge du poste et le diametre d’
capacité de production du poste.
que le poste X qui est le goulet (i
pas de répondre a la demande dt
postes et impose le niveau de stc

Les goulets déterminent a la fois
stocks.

Les goulets sont donc les contrait
la production.

2.5Les autres axes du j
par les contraintes

2.5.1 La notion de lot de tr«
la notion de lot de fak



Examinons les deux diagrammes
figures 9.7 et 9.8.

Figure 9.7 - Diag|

p1

P3

o
=
>
N
>

Figure 9.8 - Diag|

—
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Si on applique cette idée, elle cor
lots de transfert les plus faibles p
I'industrie automobile, est la situ:
excellente organisation, une imp
lité des fournisseurs.

2.5.2 La détermination des
dans une gestion par

Quand on cherche a déterminer |
I’entreprise, on appliqgue en géné
che de la quantité économique a
connait... On recherche en effet L
biliser le colt du réglage effectué

Dans cette situation, prenons |’ex
client commande a un fabricant -
pour rentabiliser son réglage en f
deviendront les 950 stockées ?



2.5.3 La détermination des

Quand on cherche a déterminer |
ces sur un poste de production, o
suivantes :

temps de préparation du po:
temps gamme d’exécution
guantité de pieces dans le Ic

temps d’attente moyen esti
le poste de production (A) ;

temps de déplacement moy

On a alors le temps de fabricatior

F=P+QXU
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2.6La gestion de I'entre

Dans ce domaine, la gestion par |
la somme des optimums locaux r

Dans une entreprise, on peut dire
personne, chaque atelier, chaque
que I'on a une entreprise globale

Il faut chercher a faire en sorte qt
nes travaillent dans un méme bu
et tirent I'entreprise dans le mérr

Pour cela deux éléments sont ind
I'optimum du systéme global. Il s
trava// ensemb/e Il est surprenan



3. Mise en ccuvre ¢
par les contraint

3.1Les étapes préalable

3.1.1 La formation du persc

La gestion d’atelier par les contre
tion de I'entreprise tres différente
tout a fait souhaitable de comme
mer, le personnel de la nouvelle
dans I'entreprise. Cette formatior
rarchiques, y compris celui des o
directs de la méthode.

3.1.2 Les actions de progre

On retrouve ici toutes les actions
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pas de la capacité a fabriqu
autres postes pour que les
soient pas abimées par des
des opérations d’assemblag

* Sur tous les autres postes d
dent le poste précédant lui-
d’une action particuliere a c
une capacité suffisante pour

Toutes les actions de progres de t
donc étre envisagées selon |I'aspe

3.2La détection des gou

On dispose de différents moyens
atelier :

* Une machine dont les stock:
tres probablement un goulet
machine ne sont pas toujoul
des raisons d’encombremen



Exemple
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On peut étre amené a penser que
de place dans I'entreprise en fone
donc de la production du momen
des entreprises qui ont des produ
vie extrémement courte. Pour tol

A partir du moment ou les goulet
leur appliquer les reégles que nous

« utiliser les goulets a plein re
epr otéger les goulets ;

* gagner des heures de produ
» utiliser les temps disponible
* etc.

Mais ces regles n’ont pour but qu
ble pendant la période ou I'on n’e
goulets, puisque le but ultime doi
goulets ! Mais on peut imaginer ©

santé économique ou la croissant
latr \v7va ca Fradiiirea nar |1 ~rrédarinn ¢



La quantité de matieres premiere
premier poste de la ligne sera ég
par le goulet du fait de sa capacit

Ce systeme d’information peut ét
par exemple, a l'instar du Kanbar
mais circulant uniguement entre
I"aval et le premier poste de la lig

La méthode de pilotage de I'ateli
breux concepts d’autres philosop
Lean Production, le MRP2 ou I'ord
exploitant a la maniere de la gest
une approche de |I'entreprise par






Dt
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En revanche, s’il est toujours pos:
il qu’en fin de compte le client y t
gue ce mouvement s’accompagn
accepté.

Le concept du Lean Management
peut-on réaliser des produits collz
clients, a des colts exceptionnell
qualité ? Deux idées maitresses s

* La suppression de tous les g
logistique et dans tous les p
dit, étre économe dans I'ent

* Mettre ’lhomme au cceur du
capacités intellectuelles, dal
prise, a tous les échelons.

Développés au départ par les ent
par Toyota a partir des années 19
philosophie industrielle n"ont ces:
nieres decennles Centre autour (
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Le juste-a-temps avait pour objec
vendu mais tout ce qui serait ven
Management vise a rendre |'entre
tive, plus apte a s’adapter rapide
rapides des marchés.

Lean Management se traduit litté
minceur », « management au plu
lean sera un systéme de manage
de s’adapter rapidement a tout c
n’utilisant que I’énergie nécessail
Management peut étre vu comme
duction au plus juste développés
xEsiécle.

1.2Principes de base dt

Le Lean Management a pour obje
industrielle tout en dépensant mc

. . N . .
~aliinn Al ceA RAACA S 11 enAardEtf AL
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* une gestion de la qualité fav
I’'amélioration par percée,

* la réduction des cycles de d
* une attitude prospective vis

1.2.1 La suppression des g:

Pour dépenser moins, il faut se ra
mum, ne dépenser que ce qui est
valeur ajoutée au produit. lllustro
tural pris dans la vie de tous les j

« Un client pressé se présente au
bien serré. Le restaurateur qui n’:
va dans son arriere-boutique, che
une boite de sucre qui était mal r
café, mais laisse trop couler I'eal
nouveau café, plus serré. Le restz
machine déja mal en point et cas
une réparation de fortune, le rest
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Quelques exemples ou la difficult

e durée de changement d’out
un « lot économique » au lie
changement d’outils ;

* pannes des machines - on ¢

» exces de stock - on dévelop
achete un magasin automat

* manutentions longues et dif
mes de manutention sophisit

Cette parade de contournement ¢
menter le colt. Nous devons don
maxime suivante : on ne doit pas

Sur un poste de production, les 7
identifiées : on les appelle les 7 M

1. Surproduction : on contint
fabrication est soldé.

2. Attentes Ioperateur pass<
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7. Défauts : le processus géné
attendre pour avoir de nouv
peuvent ne pas étre vus alol
vante.

1.2.2 Une production en flu

Jean de La Fontaine avertissait : «
I’ours avant de I'avoir tué. » Le Le
contraire : « Ne tuez pas I'ours a\
que de faire du stock, la peau pel
la vendre ! ». Cette petite boutad
rences fondamentales qui exister
Lean Management. Dans le prem
dans le second, on vend puis on f
ser la production de facon qu’elle
acceptable par le client.

La production en flux tendus perr
considérable ses cycles de produ

M mrerlrh A AlAaArmasimAA CArEA FARNE I AN
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réduction des cycles de proc
mes considérables qui seror
productif.

2. Maitriser la marge. Dans |
luent rapidement, il n’est pl
lorsque le décalage entre I'z
ration au client est trop long
I’exemple d'une société fabr
du prix des microprocesseur
seule solution pour maitrisel
guer a I'avance, mais a orga
gue ce qui est déja vendu. C
Computer par exemple.

3. Eviter les coliteuses opéi
ou I'entreprise a des stocks,
On y procede par des opéral
Outre le fait que I'on ne gag
actions, on sature le marché
dre des ventes a bonne mar

Dans la plupart des entreprises. |
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* mauvaise polyvalence du pe

* tenue du poste de travail.

On pourrait certainement allonge
qu’une action efficace dans les d«
sur la tension des flux.

Si les causes principales de non-c
traduit par :

» des stocks élevés ;

* des délais excessifs ;

* du retard dans les livraisons
» des pieces manquantes ;

* un mangue de motivation ;

* du gaspillage (hommes, ten

o . A T (- T R
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Figure 10.1 - Les causes p

A —
\ Im’piant‘
‘ C Cht ou\s/ T
Stoc e — \ Founlss
Flablllt
v \

Nous avons déja largement comn
actions et certains outils de la pre
de I'implantation des ateliers de |
(chapitre 8). Nous invitons le lect
étudier en détail ces aspects. Nol

7 . .
~11FrAace AR AAAC TARArFAREFAC V2L
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consommatrice de temps. Un dé\
miser du temps en faisant le plus
moins en chevauchement.

Pour cela, il faut étre capable de
nées imprécises qui gagneront er
loppement. Il faut également rédi
développement.

Ces deux éléments (réduction de
paraissent parfois incompatibles.
ments qui évoluent, cela risque d
déja réalisé. Pour éviter cela, il fa
renciation « au plus tard » que ce
de production.

Prenons I'exemple du développer
keting n'a pas besoin de définir c
bureau d’études ne commence a
cadran, éventuellement le bracel

o D T L oa N
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validés par ailleurs, et avec une ¢
tielles par I’AMDE2CIa validation n
tions mineures ne pénalisant pas

Cette méthode de développemer
simultanée. Elle a été tout d’abor
ou le développement de nouveau
survie sur le marché impitoyable
gu’un certain nombre de problem
tion pas assez rigoureuse de cett
rapide (voire trop) rend parfois in
remise en cause de certaines par
observer |I'apparition, pour de not
sur de nombreux modeles, de dé
liers de véhicules défectueux poL
tent aux entreprises concernées
méthode doit donc étre appliquée
rigueur.

1.2.4 Une attitude prospect
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» d’analyser les produits :
-pr oduits vendus par I'entr
-pr oduits concurrents ;

» d’écouter la voix des per
indirectement par le proc

les clients,

les propriétaires,

ceux qui ont acheté vos p
ceux qui ont acheté les p
ceux qui sont passés aux
ceux gui sont satisfaits,
ceux gui ne sont pas satis

« d’identifier toutes les att

les innovations souhaitée
la hiérarchie entre les diff
les fonctions essentielles
la liste des améliorations

Cette étude doit couvrir les aspec
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logiques. Face a ces évolutions d¢
I’entreprise, comment situe-t-elle
produits, réagit-elle positivement
positions qui - a la longue - devie

1.2.5 Gestion de la qualité

Parallelement aux évolutions con
lité a également beaucoup évolue
ment, la tache principale de la gL
conformité des produits. Par la su
de la structure de I'entreprise afil
Désormais, le réle de la fonction «
produit pour intéresser la perform
la conformité du produit doit étre
mique de progres a travers plusie

L’'introduction de la méthode Six
avec la volonté de changer de ry!
prise. On a recherché I'améliorati
Fion bermanente En effet |'amdél
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inertie) repose sur la somme de t
tout au long du processus. Toutes
semblent souvent insignifiantes ¢
I’entreprise. Pourtant, I’addition d
nombre tres important, contribue
du processus et agissent finaleme
et sur les délais.

En outre, ces petites amélioratior
buent a la diminution des colts e

Le plus a méme d’améliorer le po
lui-méme. C’est le principe du Ka
d’amélioration permanente en ut
tous les personnels. « Lorsqu’on ¢
une force musculaire mais aussi |
contentez d’exploiter la force mu
réflexion, qui nous a été faite par
au Japon, est révélatrice d'une gr
cevoir le role du personnel opéral
une entreprise traditionnelle.
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* une certaine philosophie de
totale du client ;

e un indicateur de performanc
le niveau 6) permettant de ¢
matiere de qualité ;

¢ une méthode de résolution ¢
la variabilité sur les produits

* une organisation des compé
hommes de I’entreprise ;

* un mode de management p:
sur une gestion par projet.

L'approche de résolution de probl
turée en cinq étapes :

1. Définir. L'amélioration par |
important ; on doit étre cap:
telle étude.

-~ mm . e AR e
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* Le Green Belt (« ceinture ve
jets Six sigma mais avec mc
n'est pas a plein temps sur ¢

* Le Champion qui doit facilite
Six sigma. Son réle consiste
atteindre. Il est le référent d

Centrée autour des hommes aux
tence, organisée en gestion de pi
de résolution de probleme, I'appr
efficacité pour réaliser des percé

La non-conformité alimente les d.
tion continue et I'amélioration pa

Pour étre efficace, le Lean Manag
moteurs de progres : I'amélioratic
cée. Chaque non-conformité qui «
trice d’'une faiblesse de celui-ci. L
au jour, deux principes doivent s’

e Principe de I'iceberg : I'in
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conformité. Est-ce du domai
percée ? En quoi les modific
produit me donnent la garar
définitive la bougie ?
Le Lean Management nécessite u
élevé sur les processus. On ne pe
sans avoir adopté dans I'entrepri
de la qualité:
* le QFD,
" AMDEC,
* |a validation par la preuve si

* la maitrise des processus de

* la maitrise statistique des p
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Figure 10.2 -

@M@é

Al

Lean sans Six sigma
Production rapide
mais de faible qualité
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2.1La cartographie du |
Figure 10.3 - Cart

Founisseur

@ <
Blmensu I/ \

Jourc—

Nombre de personnes

Temps de cycle S
Temps de changement de série (
Taux de rendement synthétique Délais de
Proportion de rebut 4
Proportion de retouches

Taille des lots Temps de
Taille des emballages Temps de
Tarmmne Aa Fravail rAal
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Dans le cas de processus comple
d’un produit que I'on suit pas a p
jusqu’a sa livraison.

Un outil tres adapté pour complét
gramme SIPOC (Suppliers, Input,
met de faire apparaftre les flux m
un méme graphique ou sur deux
montre un exemple de SIPOC flux
flux physiques et les flux d’inforn

Figure 10.4 - SIPOC - Flux ph

Suppliers; Input Processus
Steel| | | Produit Collage

Wab | | | Applique
M;I Cliché Décalque
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* On a identifié un stock impo
a pour origine un tres long t
pousse a travailler par lots ¢
méthode SMED pour résoudi

* Une machine possede un ta
géneére des retards et des st
appliquera dans ce cas une

* Une machine souvent en pa

appliquera les principes de |
nance)...

La mesure du ratio d’efficacit

Le ratio d'efficacité du processus
sion des flux.

_Temps d’apport de Valeur
Temps total

REP =
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2.2.1 Introduction

Un des obstacles principaux a la
de changement de série. Il est er
tion qui correspondrait au chrono

Figure 10.5 - Production ¢

Production
Cht de série
Production
PR

1lh 3hl h3

Mais il est plus facile d’envisager

Figure 10.6 - Production a
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» des opérations internes (IED
peuvent étre effectuées que

» des opérations externes (OE
peuvent et doivent étre effe
la machine.

Pour mettre en ceuvre la méthode
suivants :

1) Etablir la distinction entre

Observer le processus et identifie
tions internes (IED) et externes ((
I’exécuter en dehors des temps d
inévitable, on doit se résoudre a |

Cette simple distinction entre ope
par une rationalisation des opéra
réduction de I'ordre de 30 %, san
tions importantes. En effet, il n"e:

I R J R S [ [P AR
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3) Adoption d’une standardis:

Pour changer rapidement de séric
réglages sur la machine ; pour ce
fonctions qui doivent étre échang

Exemples

e Outils sur centre d’usinage.
les outils du magasin lors du

* Dimensions standardisées d

4) Serrages fonctionnels

Exemple du boulon : le boulon
filet et il est desserré lorsque I'on
faut souvent plusieurs tours d'éct
d’ou une perte de temps. Il faut c
niques disponibles a optimiser le
arrétée par exemple, se rapproch
« enclenchement de cassettes » |
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Prenons comme exemple le régla
(figure 10.7).

Figure 10.7 - Réglage

ABCDE

La solution rapide consiste a ne
ble de I'axe X mais a discrétiser I
demanderont plus de réglage.

7) Adoption de la mécanisatic

Ce point doit arriver en dernier cz:

[ Y «f <L T [ o W T
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L'application de cette méthode e
ments de série sont des obstacle:
culation des pieces. La méthode
évolution : la méthode OTED (On
a limiter au maximum les interve
de série, et on se dirige actuellen
Exchange of Die) qui consiste a re
apparemment nuls, en temps ma
humaine.

2.3TPM - Total Product

Le Lean Management cherche a ¢
res inutiles. Pour cela, il est impé
cités de I'’ensemble des équipem
arrét a cause d’aléas. TPM est un
vité des équipements. TPM crée (
efforts d’amélioration dans la fiak
sont encouragés par la participat
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Exemple de calcul

Un poste a été ouvert 70 heures :
Le temps gamme d’une piece est

La cadence nominale = 1/0,0612

Un TRS de 48,5 % est extrémeme
des entreprises et traduit une for
premiere étape consiste a détern
rendement. Pour ce faire, on cher
d’arrét pour parvenir au graphiqu
décider des actions d’amélioratio
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2.3.2 Le probleme

Lorsque I'on doit travailler sur un
faut prévoir une panne éventuelle
constituer un stock qui permettra
aval en cas d’'arrét de la machine

De méme, lorsqu’une production
de fabrication tiennent compte d:
gonflés par rapport aux besoins r

Les pannes et la non-qualité form
production. On vient de voir que |
stocks, donc des délais excessifs,
duction.

Il est donc indispensable de s’att:
« fluidifier » I’écoulement des prc

2.3.3 Diminution du taux de

l ac nannac Aac Mmacrhinac arinnMma
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* manque de fiabilité des mac
guence élevée de pannes) ;

* maintenabilité insuffisante (
d’arréts de la production).

Le manque de fiabilité

Le manque de fiabilité est parfois
machine. Pour éviter de tels débc
nombre de garanties dés I'investi
machine est achetée, il faudra an
place des systémes de régulation

Le manque de fiabilité peut égale
la machine. Est-elle adaptée au ti
adaptée au milieu dans lequel ell

On peut citer par exemple les prc
trés lorsque I'on a voulu placer d¢

La facon dont on entretient une n
manaue de fiabilité. Dans un atel
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Exemple : on change I'embrayac
lorsqu’il ne démarre que difficilen

Maintenance préventive

Elle consiste a effectuer des inter
Elle peut se faire de facon systén

Maintenance préventive sys

La maintenance préventive .
éléments et a remettre a ne
lieu apres une période de fo
cette période étant détermir
antérieures.

Exemple on change I'embr
moteur est réglé tous les 15

Maintenance préventive pré

On cherche par cette métho
de pieces. Pour cela, il faut ¢
ment afin d’identifier les déc
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De plus, une action de maintenar
implication de I'opérateur qui de\

» effectuer les opérations sim|
mier niveau) ;

e assurer la propreté de la ma

e se sentir « responsable » du
La TPM implique donc un travail i
lisation des opérateurs, qu'’il ne f:

source de beaucoup d’améliorati
duction.

Les causes de défaillance les plus

Pour étudier les défaillances des |
lyse des modes de défaillance de
montre trés efficace.

2.4La maitrise de la qu:
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2.4.1 Aspect statique de la

L’aspect statique concerne I'ense
liser le savoir-faire. Les principau:
seront :

* |a capitalisation du savoir-fa
de regles de pilotage ;

» ['utilisation de la maitrise st:
outil permettant de garantir

¢ |a standardisation de tous le

La capitalisation du savoir-fai

Devant un poste de travail, on do
suivante : « Quelles sont les chos
poste de travail pour garantir la c
talisation doit concerner le séque
mais aussi les regles de réaction
concrétise cette capitalisation au
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mes. Cette standardisation qui n’
tion évite de commettre de tres r
concerner autant les procédures

La maitrise statistique des pr

La maitrise statistique des proces
ces derniers. En dissociant les va
les origines multiples sont appelé
tions qui méritent une interventic
appelée « cause spéciale », la MS
d’aide au pilotage des moyens de
base de la MSP sont :

* |"étude des capabilités qui p
entre la dispersion du procé
caractéristique ;

e lac Frarftec Ae rontrAla ALl cn
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2.5Les 5 S

Figure 10.9 -

.
Seiketsupre

Systématiser I'activité de range

Seisonettoyage

Bien dé
Créer un lieu de travail les obje
ou il n'y a ni déchet/ni S
saleté |
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plus, la démarche 5 S met tout er
I’état actuel de la situation. Ces n
suivants :

* SEIRI - Rangement,

SEITON - Mise en ordre,

» SEISO - Nettoyage,
SEIKETSU - Propreté,
SHITSUKE - Education moral

La finalité de la méthode est d’an
* la qualité des pieces produit
* la sécurité,
» |'efficacite,
* |e taux de pannes.

La figure 10.9 indique les grande:
figure est la traduction littérale d
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1. Mise a niveau
a) SEIRI : rangement, trier I'utile

Cette étape consiste a faire le tri
objets inutiles sur le poste de tra:
der « parce gue cela peut servir »
cité d’'une recherche.

En général, on utilise un systeme
*A = usage gquotidien,
*B = usage hebdomadaire ou
*C = usage rarissime.

Cela permet de déterminer ce qu
de travail, ce que I'on peut éloigr

Cette premiere étape doit étre vi:

Souvent dans les premieres phas
est difficile de faire combprendre &
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Le Seiton peut par exemple consi
visualiser aisément les saletés, d
vail, ombrer les emplacements d’
bureaux, on pourra également éqg
neaux en mousse découpés afin,
ment I'emplacement de I'agrafeu
d’organisation des répertoires sul
dement une information.

c) SEISO : le nettoyage régulier.

Les deux premieres étapes ont pe
rationnelle du poste. Comme I'inc
pas séquentielle par rapport aux
parallele. Dans un environnemen
malie se détecte plus facilement
régulier est une forme d’inspectic
fonctionnement des machines. Ai
mal serrés, les pieces présentant
malies que peut révéler cette sim
identifier et si possible éliminer le
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e) SHITSUKE : suivi de I"applicatic

Cette derniere étape va principal
I"application de I'ensemble des ré
lors des quatre premiers S. Elle s
sus d’amélioration continue (Kaiz
luer le processus lorsque cela est

On procede a cette étape a base
un esprit d'équipe. Pour garantir
points devront étre réalisés :

* instaurer des regles de com,
tion visuelle et de la formati

» vérifier que chacun participe
conscience de sa responsab
incombe.

Mise en placedu 5 S

La mise en place des 5 S doit sef

-1y
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2.6Relations avec les fc
et les sous-traitant:

2.6.1 Les problemes

Une entreprise possede générale
seurs. Les relations entre clients «
des relations de confiance, mais |
che a avoir de nombreux fourniss
concurrence des prix qui soient le
greve, une slreté de livraison de:
seur qui n'est jamais slr d’avoir
de son client hésite a investir pot
produit particulier.

* Les relations « classiques »
vent des problemes de quali

On reale souvent ces nroblée
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2.6.2 Les nouvelles relation

Pour éviter les problemes qui vier
sable que I'entreprise établisse d
seurs. Ces nouvelles relations vor
Achat, Réception et Gestion de la

Créer des relations privilégié

Toute entreprise souhaite que les
seurs soient conformes au cahier
dans sa fabrication. Si elle désire
de réception, il faut qu’elle travai
fournisseurs.

Le processus mis en ceuvre pour
tir sa qualité. On n’y parvient qu’
sous contrble de la fabrication. Le
mettre en place ces méthodes qu
des pieces pendant une durée su
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L'accroissement de la fréquence .
au détriment du codt des pieces.
toute la logistique de transport af
sées de ramassage de pieces, air
le cas ou plusieurs fournisseurs d
de I'entreprise.

Intéresser le fournisseur a la

Le fournisseur doit se sentir conc
prise cliente. Une bonne méthode
fournisseurs pendant lesquelles s
la société.

Travailler en commandes ouv

Lorsque de nouvelles relations so
demandeurs, le principe de la cor
ceuvre. Pour le donneur d’ordre, ¢
service Achat a chague commanc
comme 11N Alédment de <a nronre
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gui prétend proposer le meilleur
technigue-qualité... Est-ce avéré
vent décue des conséquences !!!

Rien ne vaut, surtout pour les cor
nariat avec les fournisseurs, dans
sur du long terme et sur des relat

3. Les changement
liés allean Mans

3.1La problématique dt

Aujourd’hui, la plupart des entreg
cience de la richesse représentée

~k o~k 1TAl A mmtE A LA i im ~mtE A~
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3.2Les facteurs du char

Le point de départ du changemer
I’entreprise. Nous sommes fréque
guel point la stratégie d'une entr
ses propres acteurs. Or, pour étre
particulier, doit se décliner en ob
compréhensibles et réalisables p:
blement demander a quelqu’un d
choix efficaces, s'il ne sait pas ou

Par ailleurs, pour obtenir la partic
dans lI'entreprise un climat social

3.2.1 La communication

On constate souvent que la circul
dans I’entreprise. Certains sont a.
prennent pas toujours, d’autres a

Il fa11F ~harchar S AAvialannar lac
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sement dans « l'intelligence » qu
teurs une plus grande polyvalenc
taches.

Un management Lean doit dévelc
et de remise en cause permanen
a apprendre. »

3.2.3 La motivation

C’est le véritable catalyseur de I
déterminante du changement de
acteurs de I'entreprise ne se réve
gu’ils sont motivés ! La motivatio
Nombre d’entreprises, quand elle
gement, soulignent la phase : mi
tionnel. Cette idée, développée p
aujourd’hui tendance a s’élargir.
motivé, il faut étre impliqué et s’e
nrise Une anecdote aui circule d:
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d’unité d’équipe. Ce coefficient p
le cas d’une dynamique réussie, |
blement inférieur a 1.

Cet état d’esprit se traduit égaler
est souvent comprise au sens oc«
rarchique. Dans un groupe Lean,
La progression s’entend par diffét
travail :

*M oyen de production - prise
important de taches de régl

* Qualité - passer d’un simple
de la qualité et a I'améliorat

* Environnement - participatic
de travail plus attractif.

* Résolution de probleme - pa
problémes, a une véritable |
démarches de résolution de
performance industrielle.
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* Le fait d’introduire une disci
campagne des 5 S est sans:

* Le fait de prendre en consid
pour savoir jusqu’ou on peut

Les éléments que nous venons de
donner une idée de la direction a

L’ensemble des aspects du Lean
dans ce chapitre donne la dimen:s
mance industrielle. Il s’agit dans
tégie claire et de la déployer dan
travers de méthodes, d’outils, m:
plus important, d’'une certaine cu

La recherche de I'excellence pout
Management ; c’est cette recherc



La mesure de
du systeme
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Plus de 80 % des entreprises fran
comptabilité analytique fondée s
nes. Cette méthode a été déveloj
début du siecle, en 1910 précisér
constater que I'un des principaux
I’époque Taylor.

Cette méthode des sections hom
un mode d’organisation et de pro

Aujourd’hui, la plupart des entrer
la ! L'entreprise se doit de faire é
son systeme productif. Le system
outil du pilotage de la production
I’entreprise. Nous nous proposon:
possibles a cet égard : les indicat

1. 2InefﬁcaC|te du syste

.......... PN P g
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En revanche, si des démarches d
fabrication autonomes, ou lignes
du Kanban, sont mises en place c
devient non pertinente, voire ine>

En effet, dans le cas des ilots de |
ordres de fabrication pour un gro
quand la fabrication commence €
mine. Le comptable recoit donc d
de produits et non plus a un seul
déterminer le co(t de chacun des

Exemple 2

La comptabilité analytique traditi
charges directes comme critere ¢
Tant que la proportion des charge
supérieure a la proportion de cha
I'idée précédemment énoncée co
on sait qu’aujourd’hui, les charge
movenne ague 10 % des charaes ¢
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Si son objectif est de refléter la s:
nus doivent étre corrélés avec I'e
heureusement plus le cas quand
gestion traditionnel.

Prenons deux exemples pour illus

Exemple 1

Au niveau du pilotage de la prodt
ment qu’ils doivent disposer de d
espérer un systeme de gestion d
délais respectés, et a la clé la sat

Mais la comptabilité analytique n.
trait a I’entreprise de connaitre le
fabrication ou de ses nomenclatu

Exemple 2

Toujours en ce qui concerne la prt
parfaitement gu’il leur faut des fc
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2. Les indicateurs ¢

2.1Quelques définitions

Il parait indispensable de poser a
comprendre comment peut foncti
la performance dans I'entreprise.
admise par tous quant a la notior

Un indicateur de performance est |
cité de tout ou partie d’un processit
norme, un plan ou un objectif qui @
d’une stratégie d’ensemble.

Essayons d’expliciter quelgque pel
champ d’action tres restrictif.
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lier, d'un atelier, d’une usine
Il existe donc des indicateur
gues.

* Un indicateur mesure |'effic:
norme, un plan ou un object
faction des clients du proces
ser, motiver le personnel de
s'impliquer, de s’engager, si

* Un indicateur s’exprime dan
ble. Il est nécessaire de véri
indicateurs, utilisés a tous le
P. Lorino, « les indicateurs d
tuer une mosaique de logiqt
de logiques partielles tradui:
nous parait essentiel. Tous e
vailler dans le sens imposé |
prise.

2.2Indicateurs de résul
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d’'une maniere bien plus imagée
comptent les ceufs de la poule, le
celle-ci. »

Mais finalement, qu’est-ce qui es
ceufs de la poule ou se préoccupe

Les deux éléments semblent étre
imaginer que, si on se préoccupe
des ceufs nombreux et de bonne

Comment expliguer qu’encore bie
s'intéressent a cette notion d’ind

Il semble que I'on sache bien mo
hende mal les processus.

Cela provient sans doute du fait ¢
n'ont pas de stratégie industrielle
pas besoin d’indicateurs de proce
imagée, on peut dire que, si on n
de se demander comment y aller
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étre fondée sur celle, classique, c
lier, cellule, machine) ou sur celle
organisées en processus. Cela pe
midale d’empilement de ces strai
d'agrégation allant d’un point de
détails et, d’autre part, des horizc
temps que s’affine la granularité

Figure
Parallélisme entre I’orgai
et celle de

Décompositior

du systeme de pilotage,
du processus
P|Iotage strateglque

Pllotage tacthue A/
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Les services opérationnels devror
objectifs pour le processus conce
d’outils. C'est le pilotage opératic

Enfin, au niveau de chaque poste
des objectifs cohérents avec les i
supérieur. Ces indicateurs seront

Le parallélisme entre les différent
qualité, tel que le montre la figur
des normes ISO en matiere de ré
intéressante pour la construction

La mise en place d'un tel system:
faction des clients en identifiant |
sont les éléments essentiels de Iz
dans un premier temps procéder
niveau stratégique. La seconde é
suivante : « Comment mesurer la

-~ ya Y~ o~
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Client

Client final
du produit

Actionnaire

Salariés

Besoin Exi

Disposer Pratique
d’'un moyen dans sor
de se déplacer _

sur la neige  Fiable

Colt acc

Rentabiliser sc Augmen
investissementde la val

Rémuné
capital il

Epanouisseme Salaire s
personnel

Conditio

Eviali ikin
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* Les processus supports qui ¢
Cipaux.

Cette structuration de I'entrepris
gence de la norme ISO 9000-200
lement étre mis a profit dans la c
d’indicateurs cohérent.

Le passage du CTQ stratégique a
sus permet lui-méme de passer ¢
tique.

Il incombe a chaque processus id
che de son tableau CTQ : quels sc
ces et les mesures que I'on met e

On va alors recenser I'ensemble «
mance des processus. Puis, la dé
faut prendre des mesures précise
mance des processus concernés.
au pilotaage opérationnel.
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uction

Figure 11.3 - Tableau c

Objectifs Processu

stratégiqu

0OS1

Indicateu

Plan
d’action

+++

s Prod

rs Taux

de fiabilité

Mise en pla
d’'une
démarche
TPM

1

ucti

n}

Cap
pr
Mis
(

dé



La mes

Voici les éléments sur lesquels or

les heures d’entretien préve
prédictif ;

I’état de I'équipement ;

le nombre d’heures d’utilisa
la maintenabilité (simplicité
la fiabilité des la conception
I’existence de dispositifs pré

Les moyens d’action en sont :

la mise en place d'une dém:z
la mise en place d’action 5 ¢

['utilisation de 'AMDEC dans
ments...

Un indicateur, ce n’est donc pas ¢
de fiabilité. C'est aussi I’'ensembl
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nir un indicateur synthétique
temps moyen de changeme
d'un atelier.

Un systeme d’indicateurs doit étr
d’actions d’améliorations. Cet ou
est et qui donne la volonté d’'alle

Les indicateurs doivent :

+ Etre faciles & comprendre, n
étre utilisés par tous dans |’
teurs dans les ateliers. Si ce
tées, on a peu de chance de
les femmes de |I'entreprise ¢
nent pas.

e Couvrir toute I'activité de I'e
la stratégie globale de I'entr
ensemble d’éléments interd
ractifs, et que la non-prise e
ments peut conduire a I’'éch
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cateur quand un besoin disp
saire de maintenir certains i
systeme ne dérive pas. Qua
effectué une action d’amélic
et parvient a un niveau de fi
I'indicateur et effectuer péri
mes pour vérifier que le nive

*P ermettre une information I
aux personnes directement
forme accessible aux persor
de représentation, d’affichac
Selon M. Greif, toujours dan:
indicateurs affichés dans I'a’
but : devenir les outils de tr:
ses machines, ses robots ou
point de vue, une véritable j
doit étre entreprise. C'est ur
communication interne de I’
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nouveau projet sans les info
ce dernier. La phase formati
important qui conditionne la

* Un diagnostic de I'existant,
on ne connait pas la situatio
mettre une analyse de I'entt
ses, ce qui permet d’aborde

* Une détermination d’objecti
temps. Ces objectifs vont se
I’entreprise, aux différents n

Cette détermination d’objectifs e:
effective d’actions d’amélioration
définies comme étant sensibles €
I'amélioration de I'entreprise.

Pour préciser ces idées, nous allo

Une entreprise que nous appeller
respect de ses engagements de g
tion réalisée pour chaque produit

Ny
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* En production, I'absence de
palement due a des temps ¢
non-qualité important.

On choisit de mettre en place les

* Des séances de formation re
res de production et respons
pour leur apprendre a faire ¢
compte des problemes de cl

* Des chantiers SMED et la mi
qgues sont également envisa

Il reste a définir précisément les ¢
haite parvenir et les moyens a mi
gue I’on va voir apparaitre les inc

* Ici, on peut envisager :
* un temps moyen de réglage
* un taux de non-qualité ;

un indicateur global de respect d
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Les indicateurs de performance r
incomplete. En effet, a eux seuls,
d’assurer la compétitivité et la ré
qu’un outil de compréhension, m
outil d’aide a la décision dans I'el

On peut difficilement imaginer qu
supprimé dans les entreprises. Ol
on a toujours envie d’en connaftr
sur des informations financieres.

Si I’on en croit P. Druker, I'un des
« les compteurs de haricots n’ont
Tous les maux de I'industrie amét
compteurs de haricots auront le ¢
la comptabilité analytique jouera
bablement plus important que jat
différemment ! »

On peut donc imaginer que l'usin
méthode de gestion, un « system

\ 7 .
R T SN [ 1A [ TN R
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La supply chain telle qu’elle est i
inconcevable il n'y a ne serait-ce

Le concept de logistique, coeur de
longtemps... Les Egyptiens, lors ¢
des, ont bien dU se poser des que
ger tous les composants nécessa
moment. De méme, les premiere
tion des taches ont sans doute ér

Mais c’est au début dw€siécle qu
toute sa signification. C’est la pér
pes de I'organisation scientifique
les premieres expériences de tray
sont donc les premieres innovatic

Il faudra attendre les décennies 1
miers logiciels informatiques spé
Class d’IBM sera le premier progr
une production.



* un temps de réponse toujou
(conception, industrialisatiol
distribution, produit, process

» des codts de plus en plus fal

* une qualité parfaite qui est «
pour mettre un produit sur e

* un service client de plus en
besoins, assistance a la mist

Pour apporter des réponses a ces
se sont interrogées. Elles ont con
type Lean Production leur avait p
pillages au niveau interne, a I'inte
cas, un travail d’amélioration a r
fournisseurs, ce qui a permis des
situations restaient pour le moins

Il ac anftrenricac co cnnt alarc Aripo
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1.2De la logistique a la

Pour bien comprendre ce qu’est [
important de bien comprendre to
Pour le grand public, le mot de lo
taire, du type: « Mettre a disposit
I’ensemble des produits dont elle
logistique représente d’abord la ¢
mettre a disposition des ressourc
toute situation de rupture.

Dans cette logique de base, la so
des stocks un peu partout afin de
sant.

Dans une relation entre un fourni
gue le stock soit présent chez le 1
lorsqu’on regarde le probléeme de
stock se trouve chez I'un ou chez
les facons, il va falloir payer ce st
compte, ce sera le client final, le



2. Comment définil
ou « chaine logi:
et étendue » ?

2.1Le concept de logist

Pour bien définir la Iogistique, not
définition de A. K.A11° qui nous a
titre :

« La logistique est le processu:
*qui anticipe les désirs et le

*qui permet de se procurer
nels, les technologies et |
ces désirs et volontés ;

*qui permet d’optimaliser e
de biens matériels, d’info

faire complétement et raf
Nnlard par la ~lient 311 Nlic
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Figure 12.1 - Le

Fournisseurs< Information ‘
(( Approvisionnemer(t(( Transform

’ Matiere

On trouve dans la littérature de n
tique en bulles, en fleurs...

La représentation sous la forme d
parce qu’elle est efficace. L'analc
un pipe-line correspond a ce que
aujourd’hui : fluidifier au maximu



On peut donc dés maintenant en
super pipe-line qui intégrerait la t
chaine logistique de réalisation d
duits.

Ce pipe-line supply chain (cf. figu
efficace que si tous les éléments
les uns avec les autres, en d’autr
la chaine fonctionnent, en harmo
des maintenant un certain nombr
a mettre en place au niveau d'un
davantage au niveau d’une chain
I’extréme complexité, sera monn
avec tous les problemes de gesti

2.2Le concept de suppl
chaine logistique gl

On peut définir la supply chain de

P Y I L S B L B oy
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On doit & Micha&RTER’ |e coeur d
lyse de la chaine de valeur qui, s¢
I’ensemble des acteurs qui contri
férents stades de la mise sur le ir
d’accroitre la profitabilité des ent

Cette idée doit, selon nous, étre «
gui considere que la chaine de va
produit souhaité par le client fina
peut alors étre remontée a rebou
tante de I’exécution optimale du

final.

En résumé, on voit donc deux idé
ses complémentaires : pour créel
partir du client et créer une chain
mier producteur de matieres.



3.1Processus et approc

Pour bien comprendre ou se situe
chain, il nous paraft intéressant d
notions d’activités et de processt

Selon PhilippeQRINO :

« Nous appellerons activité tot
bes dans la vie de I’'entreprise

un contrat, qualifier un fournis.
tionnelle, préparer un budget,

traiter des commandes... »

« Une activité est un ensemble
eréalisées par un individu ot
faisant appel a un savoir-fa

*homogenes du point de vu
mance,

Y Y T T DY - R
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Selon ISO 9000-2000, un process
« ensemble d’activités ». En voici
9000 :

« Ensemble d’activités corrélée
éléments d’entrée en élément

*Note 1 : les éléments d’ent
ment les éléments de sor

*Note 2 : les processus d’un
nifiés et mis en ceuvre da
d’apporter une valeur ajo

On peut donc observer différents
ou moins importants selon la stra
chain. Citons par exemple le proc
produits, le processus commercia
de facturation...

C'est sur les processus clés de cr
constituant que la supply chain v

Y iannamant | A crriickiira¥yinn an r



Figure 12.3 - La chaine c

Activités de soutien

Structure décisionnelle :
Direction générale, planification, comp

Gestion des ressources humaines

Recherche et développement :
Innovation, amélioration des produits et de

Achats et approvisionnements

Logistique Fabrication Logistique Market

amont aval et
commy

ManutentionUsinage,  Stockage et

Stockage assemblagedistributionPublici
contréles... des produitrome
finis... prix,
rése
dis
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Figure 12.4 - La ch

Fourniss%ur /\Entrepri%e /

L'analyse de la chaine de valeur
chacun des éléments indépendar
drait en effet a|genéraliser ce| qu



* Les activités qu'il faudra suy
de facon redondante entre I
On peut donner I'exemple d
sites de production, qui a ce
qui envoie a chacun des site
concernant. Chaque site qui
se trouve dans |'obligation d
Il'y a donc redondance et te
étudié de pres.

* Les activités inutiles dans la
supprimer. Le client est prét
produit, mais il y en a d’autr
flus... Il est donc inutile de p
opérations qui n"apportent r
peut donner I’'exemple de ce
proposant une multitude de
complexe. Certains clients s
produits mais ce n’est pas le
lyse précise des besoins et ¢

déterminante pour véritable
Al ne l'act nac
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les maillons clients ne comn
aux maillons fournisseurs. C
Internet ou intranet qui leur
des stocks du maillon client
maillon client) du réapprovis
de ce qu’ils jugent en étre le
maillon client et maillon fou
mum...

* De transférer des activités o
performances de chacun ; o
ples de ce type la lors des d
I’'automobile. Les constructe
tude de concevoir une autor
I'automobile et tous ses sou
apercus que leurs fournisset
performants qu’eux, non sel
mais aussi pour les concevo
la conception des composar
composants, jugés bien plus
situation qui semble a priori

A Al m b o mem o mm ek s - o~



4. Le fonctionneme

Pour réaliser une supply chain eff
démarche progressive qui prendr
ments que nous allons développe

4.1Le point de départ d
le client final

Nous avons choisi de retenir I'idé
la chaine logistique globale au ni
c’est lui qui garantit I'existence n
mes.

C’est grace a I'analyse précise de
final que I’'on pourra avoir, au niv
valeur-co(it permettant de définir
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4.2La planification et I
dans laupply chain

Une bonne gestion de la supply ¢
fication globale liant I'ensemble ¢
planification globale, cela signifia
moyen terme et le court terme.

La réflexion long terme impose d’
bles ou probables des familles de
investissements de production de
faire face a ses évolutions, ainsi ¢
logistiques : combien de plates-fc
quels modes de transports choisi
ments effectuer au niveau des sy
reviendrons.

La réflexion long terme impose al
choix effectués. En effet, les cons



* Une nouvelle gestion des ap
plusieurs innovations comm

- la massification des flux ¢
fournisseurs, en aval vis-<

- I'enlevement des produits

- le regroupement des appi
filiere, qui consiste a regr
fournisseurs vers leurs en
leurs entrepo6ts vers les p
a un objectif d’abaisseme

* Une nouvelle gestion des st
relatifs a la gestion des stoc
différents maillons de la sup
SCE - Supply Chain Executic
duits a partir de la gestion d
définir les caractéristiques d
des commandes, systeme d
ments et de livraisons) pour
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4.3 Supply chain
et mutation des sys

La planification, la programmatio
chaine logistique globale ne peuy
grace aux mutations informatique
a dix dernieres années. En effet,
création des supply chains est gé
plexité, il faut trouver des logiciel
n'a été possible que grace au dé\
ques et des logiciels.

Dans un premier temps, les édite
de gérer la production, les Manuf

Les éditeurs ont ensuite congu de
rations de logistique de distributi
tion (SCE) qui regroupent la gesti
logistiques, ainsi que la gestion d



4.4 Supply chain et infc

La plupart des informations utiles
la chaine logistique globale sont i

Il s’agit d’informations tant de pe
un résultat obtenu, que d’efficaci
nécessaire a I’'obtention du résult
cateurs d’efficacité sont séparés

Pour obtenir les informations utile
des peuvent étre utilisées. Ces m
structuration en processus et la I
valeur.

La premiere méthode gu’il convie
méthode japonaise qui a pour obj
produits nouveaux a développer
de la supply chain. Cette méthod
marché et de la marge souhaitée

Al A ~ARNE AA v i ArE v wvima = Aas
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Elle va permettre de fournir des il
de progres continu pour obtenir ¢
lyse stratégique.

On peut aussi parler de la pratiqu
et tres complémentaire a I'utilisa
indicateurs de performance. Cett
bien au niveau stratégique gqu’au
chaine d’indicateurs physigues ol
ment des objectifs de la stratégie
celle-ci. Indissociables des plans
teurs sont la pour mesurer et orie
mations, le lecteur pourra se rapj

Enfin, il faut évoquer pour termin
intéressante au niveau de la réfle
Scorecard. Cette méthode cherct
vent les stratégies de la supply ci
card a choisi quatre axes pour ca
score, c'est la valeur numérique ¢



Voici les quatre axes retenus :

1. L’axe financier comportant t
fre d’affaires, une évaluatior
appréciation sur les gains de
regardé pour aider I'entrepri

2. L’axe client déterminant le
son marché au moyen du ta
tion des parts de marché... (
la supply chain projette sur
est son avenir.

3. L'axe processus interne éval
ply chain, c’est-a-dire sa caf
besoins des clients finaux et
veaux produits, a mettre en
axe est la condition nécessa
processus et obtenir la mait

4. L'axe croissance et savoir fa
supply chain a maitriser son
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assiste aujourd’hui a une vague c
posant toutefois une bonne synct
leurs actions et de leur systeme ¢

La chaine logistique globale integ
nécessaires pour obtenir et livrer
client final. Elle impose donc une
acteurs sans exception. Cette pla
par un travail aussi bien au nivea
tionnel. Le but étant que chacun
problemes et les résolve pour em

Par exemple, un gros fournisseur
propose a ses clients de prendre
nement en acier. Une capacité de
constructeur a partir d’engageme
tructeur automobile dispose donc
fournisseur. L'appel est tiré par la
sont fonction du respect des engz

lement un service de dépannage
Avveantiiale enlic cearfainec randifin



Cela ressemble beaucoup aux en
ou chaque fonction concernée co
but de mener le projet a son tern
que fonction aura d’autres missio
a un autre projet.

Au niveau de la supply chain, c’e:
pourra étre I'un des maillons d'ur
son « indépendance » et particip
suite...

5.2Les obstacles rencoi

Comme nous |'avons précisé au c
tif visé lors de la création d’'une s
résultats de la chaine, ce qui ne s
sation des résultats pour chacun
pas sans poser de probleme.
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5.2.3 La prédominance de |

Les entreprises ont toujours tend
d’améliorations locales, rapides, .
de valeur globale de la chaine.

5.2.4 absence d’un vérital

Malgré la pertinence de I'utilisatic
Costing - Activity Based Manager
a pas de vrai systeme de mesure
contribution respective des différ
dans I'optique du service au clien

5.2.5 La peur d’un changen

La supply chain se traduit bien é\
profondes au niveau de chaque n
ment d’'étre perdants dans la nou
les entreprises tres circonspectes
D’une maniere générale, les entr



Elle est aussi plus facile a réalisel
tuant la chaine appartiennent au
volonté réelle d’avancer dans le
dans sa globalité.

En revanche, quand la chaine log
différents maillons de la chaine a
de surcroit des groupes importan
alors sur de nombreuses difficulte
constituantes ont beaucoup de m
leurs pouvoirs. Il suffit d’observer
monde de I'automobile ou s’affro
méme chaine logistique comme /
améliorations supply chain rester
des expériences de mini-supply c






Gestion
et system
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portée de la gestion industrielle.
forme verticale (depuis la gestior
cations stratégiques), mais aussi
contraintes multi-sites et des relc
gration horizontale prend un essc
loppement de I'e-commerce qui ¢
extréme des délais entre la comn
chaine logistique.

Dans ce chapitre, nous allons util
simplifier la lecture de tous ceux
lations, nous regroupons ci-apres

APS : Advanced Planning and Sch
CRM : Customer Relationship Mar
EAIl : Enterprise Application Integ!
ERP : Enterprise Resources Planni

GPAO : Gestion de production ass



* de stocker de nombreuse
tigue a condition simplemer
d’'effectuer les sauvegardes
ment, gu’en matiere de don
nombre considérable de val

* de gérer la circulation de
médiaire de réseaux (réseat

L’ordinateur est donc un outil pré
gestion industrielle. Mais il faut b
rigueur sans faille. L'informatisati
existants : il faut mettre en évide
riger avant d’informatiser. En effe
humain et informatiser les dysfor

On voit bien que la mise en place
industrielle d’'une entreprise impl
jet et ne peut étre réduite a la sir

1.3Domaines d’applicat
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Une entreprise fabriquant des pre
sants parfois communs ou a parti
sa production dans un contexte M

Dans les entreprises fabriquant d
cycle de production long, il s'agit
alors gérer les taches en s’attach
tuellement possible de suivre les
met également de coordonner pli
les ressources communes.

Les travaux de systémique ont cc
ment de la gestion industrielle er
le systeme d’information et le sy
vre les ressources de |'entreprise
cation, le second est le support d
produits et des ressources alors ¢
décidera.

Comme cela a été vu précédemn
de MRP2, les systemes d’'informa



* la planification par familles «
commercial), tres simple, et
I"aide d'un tableur ;

* la planification des produits
gramme directeur de produc
globales ;

* le calcul des besoins en con
conduisant a une propositiot
d’approvisionnement et le ¢

* |a gestion d’atelier comport:
priorités puis le lancement €

* les colts de revient prévisio

Les logiciels d’ordonnanceme
lier en positionnant les travaux el
et en machines. Certains progicie
temps afin de faire le lien entre Iz
fonctionnement des ateliers en JA

tion de Kanban sur des produits c
Aamontc
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* aider a la conception et a I'il
a la définition du systeme pi
comportement (méthode co
chapitre 2) ;

* aider a la conduite du proce
choix parmi diverses solutio
commandes, a I'étude de fo
aléas, a la planification des |

Les méthodes employées sont fo
sur des modeles graphiques (GR/
nant sur les approches objets intr
est a réaliser des outils conviviau
vant puissance et utilisation géné
par les petites entreprises.

1.5l'évolution par I’'inté



Nous verrons que, en suivant cett
pondent soit a une filiation des lo
approche différente mais qui s’in:
tion et de transversalisation.

2. Les ERP (Enterp

2.1Définition

Un ERP ou progiciel de gestion inf
globale des différents flux de I'en
tique et opérationnel. Il met en c¢

fonctions, I'ensemble des donnée
base de données unique.

Nous reprendrons les définitions ¢
organismes réputés compétents
cais (Conseil sur les systemes d’i
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* gestion de la production ;

» gestion des stocks, des appt
* gestion commerciale ;

» gestion des ressources hum

* gestion comptable et financ

2.2Fonctionnalités et ir

Les cing domaines qui viennent d
décomposent en sous-groupes gt
découpage modulaire des logiciel

* La gestion financiere a pour
financiere de I'entreprise. El
comptes des clients et des f

permet également de conso
fAlialac



* La gestion de la production
et I'exécution de la producti
nous avons pu le voir (PIC, P
gere les données techniques
de GPAO.

* La gestion des achats gere |
nisseurs avec notamment le
turation.

* La gestion des approvisionn
besoins en matieres et comj
niveaux des stocks et des el

Ces diverses catégories se retrou
ché. Elles constituent le noyau dt
différents acteurs de I'entreprise.
giciels est réalisée par un parame
effort considérable de structurati
son mode de fonctionnement aux

5 2NI=aFnire da 1’inkFAamrad
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L’'interfacage d’applications exist
a point (figure 13.1a) qui a enger
vail pour les Sociétés de services
N(N-1)/2 interfaces pour connect
approche lourde, colteuse et peL
logiciels). En revanche, elle prése
de chaque fonctionnalité.

Comme nous l'avons vu, les édite
pement de gros logiciels couvran
de gérer I'entreprise (figure 13.1l
d’un noyau dur relatif a une appli
finance...) et ont gonflé leur offre
supplémentaires ou par intégrati
s'attend a ce que I'unicité de I'inf
données unique, commune aux d
le cas mais I'utilisateur ne le voit
des SSll a évolué vers le déploien
réorganisation en profondeur de |
paramétrage du progiciel devant



En ce qui concerne leur structure
organisés pour matérialiser, dans
sus de I'entreprise. Ainsi, en figur
de revue de contrat existant dan:
matérialisé dans I’'EAI. Bien que I’
sophistiqué, on constate néanmo
connexions nécessaires entre des

* On doit récupérer les donné
commande directement du 1

* Le calcul de devis étant tres
solution locale sur un tableu

* La vérification de la capacite
dialogue avec I'’ERP.

*L 'acceptation doit étre trans

*T out au long du processus, I
informés de I'avancement d
accord. Cela nécessite une ¢
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Figure 13.2 - EAI .

Arrivée demande

L’intégration horizontale du syste
échange d’information de plus er
entreprises. Si I'ERP monolithique
d’'une méme entreprise, il semble

CDD nAar~aHFFA Anrn 1k 11l mrAaAd 1+



elles sont concernées pour des rz
ques mais aussi en vue de se dot
tion réactif pour accroitre leur pe|

Les éditeurs de progiciels intégré
avec de nouvelles fonctionnalités
logistique (Supply Chain Managel
relation client (Customer Relatior
commerce électroniqgue (e-Busine

3. Les MES
(Manufacturing
3.1Définition

Il c’anitr A’1ina iIRFAArafFian a1 nivza:
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nalités identifiées par une associ:
guées dans le domaine des MES |
International :

eor donnancement a capacité
qui définit le séquencement

» gestion des ressources de p
Status) qui définit I'utilisatio
des machines, des outils et

* la gestion des ordres de fab
Unit) qui gere le flux des ord
gui est nécessaire sera disp

* |a gestion des documents (L
duits, aux process, a la conc
et parfois aux conditions de

* la tracabilité des produits (P
suit les produits en temps ré
complet des composants uti
de chaque produit fini ;



* |'acquisition de données (Da
faces pour collecter des don
ments de I'entreprise ou pat

3.3l offre du marché

Les MES se situent au niveau opé
modes de fonctionnement sont a:
variés et les éditeurs de logiciels
généralistes modulaires destinés

Certains éditeurs se sont spéciali
MES comme la maintenance (GM.
assistée par ordinateur) ou la ges

. . 7 ‘
~rr ~armErairaea At vr1cA T AT
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4. Les APS
(Advanced Plant

4.1Définition

Les APS ont commencé a apparai
positionnement par rapport aux f
original. En effet, alors que les lot
rent que des transactions sur la kt
notamment sur celle édictant que
plusieurs possibilités, les APS vor
décision.

4.2Fonctionnalités

La gestlon de production n’a d’au

............................ PN D



Pour prendre les décisions, I'homi
che la meilleure solution par optil
jouer ce role : il permettra de mo
des fonctions de colt et de reche
sion qui optimisent les critéres. L
moteurs de résolution basés sur |
outils de programmation de conti
ple proposer les meilleurs choix c
les sous-traitants appropriés selo
utilisés non seulement au niveau
ment ou calcul des besoins) mais
logistique.

Le gros avantage de cette nouvel
découpage en niveaux successifs
ateliers mais aussi entre entrepri:
substituer une vision de I'ensemt
tous les ateliers ou les usines cor
tieres spatiales et des horizons fi
temps réel de I'ensemble.
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5. Les SGDT (Syste
des données tec

5.1Définition

Les SGDT (ou PDM pour Product L
monde la CAO (Conception assist
étaient utilisés pour la gestion de
pris au fur et a mesure une tout ¢
référentiel de données produit/pr
I’entreprise, qu’ils soient créateul
les produits. Leur vocation s’est c
port au systeme d’information ce

La gestion des données techniqut
tant pour une entreprise. Toutes |
développées dans cet ouvrage re
Un point fondamental qu’il est bo
ble fiabilité des données comme

IFin ~FEAAE ~Arvmarnm it At st~ rva e Al A



Enfin, une des difficultés majeure
effet, les données techniques ne
logiciel, et pourtant un SGDT doit
formats de fichiers.

5.2Fonctionnalités d’un

Tout d’abord, une premiere exige
sorte d'armoire électronique séctL
I'acces sécurisé et le partage de
ble des acteurs de I'entreprise.

Un tel logiciel permet ensuite de
dans le but de faciliter la standar
che de I'information (familles d’o
ques de composants).
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Les ERP et les MES corresponden
rentes fonctions de I'entreprise e
saux. On y retrouve bien un noya
comptable ou financiere qui se sc
tions et de fonctionnalités autour
On reconnait la une évolution rat
port informatique de I'entreprise.

Au contraire, les APS corresponde
esprit nouveau puisqu’il y a intég
I’ensemble de la chafne logistique
plus révolutionnaire avec une filiz
tir des logiciels de la gestion indu

Quant aux SGDT, nous les avons
fonctionnalités de la gestion indu
saux. lls ont la caractéristique d’é
produits et constituent un sous-el



Mise en ceuvre
gest
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Lorsqu’on met en ceuvre un syste
crucial et tous les acteurs de |I'en
jet.

Une des caractéristiques principa
gestion industrielle est la gestion
dans I’entreprise. En effet, un tel

* les relations avec les parten

* le systeme de gestion de I'e
de performance ;

* |es modes de fonctionnemeil

L'impact sur la performance de I’
gu’il doit étre conduit avec soin ¢
I’entreprise. Quatre choses seron

1. la priorité du projet dans les
2. la facon dont sera géré le pr

3. les choix stratégiques qui se



*pr endre en compte /'aspect

Ces
peu

ceuvre du projet s’effectue
I’entreprise. La réussite du [

corriger tout dysfonctionnen
aucun outil ne sera aussi fle
un dysfonctionnement : info
rien faire ;

avoir des données fiables, c
production reposent sur les
la planification puis I’exécut
agir constamment avec rigu

avoir en téte que I'outil le pl
industrielle est le bon sens.

remarques préliminaires étar
les points clés de la réussite

rappelé ci-apres est valable pour

P

R [ [ I [ [ S
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2.2Role de la direction

Le réle de la direction est capital
un engagement total, caril y va ¢
nes relevant de la direction doive
adaptée a leur niveau de respons
et a I'intérét de la démarche poul
seront a méme de sensibiliser I'e
du projet, de son importance, du

L’ensemble du projet est accomp
Cela peut notamment étre I'occa:
logistique avec la notion d’'intégr:
fournisseurs jusqu’aux clients de
gue la direction nomme, au plus 1
directement rattaché avec une m
de formation, que nous allons pré

La direction assignera les respon:
impliquée tout au long du projet |
préciserons.



* avec une bonne personnalit
passer les idées de base ;

°r esponsable et reconnue dal
lui permette d’arbitrer des ¢

e qui dispose d'un pouvoir hié
en cas de besoin, d'imposer
la réussite du projet.

Laspect humain

Cing points clés contribueront a |
mise en place puis le déroulemer

* Un engagement et une parti
ne peut attendre une motivz:
explicitement active dans le

* Un engagement total et la fc
la hiérarchie.

* Une formation au projet, éte
tion et information seront le:
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L'équipe de projet est composée
teur de l'usine et responsables dt
méthodes, de I'ordonnancement
comptabilité, des ventes, des res
grande entreprise (ou des person
entreprise de plus petite taille ca:
tions). Cette équipe pilote I'avanc
hebdomadaires courtes et efficac
groupes de travail pour les proble¢

Le groupe de pilotage, composé ¢
la direction et du chef de projet, y
des réunions mensuelles courtes.
prend les décisions d’'orientation.

L'assistance d’un consultant exté
et le projet bénéficient d’'un regai
tif. L'expérience de cet assistant
dans des situations variées est ul
choisir une personne qualifiée et
logiciel particulier et chercherait



La figure 14.1 rappelle ces quatre
deur du déroulement du projet dz:
pouvoir aller trop vite, car le trav
nécessaire de mener le projet d'u
traine, afin que la motivation ne ¢
malement étre mis en place entre

Phases Ac

Diagnostic, analyse
existant, bilan
Phase diagnosticObjectifs
et analyse Justification financié
Organisation du pro
Formation initiale

Phase de choix Structuration de I'e
du systeme Choix généraux sur
d’information  Choix d’une structu

~F AAc c11A v ArE~
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2.6l aspect financier

Tout projet doit étre financiereme
les colits et les gains. Certains se
exemple) mais certains le seront
fonctionnement que nous décriro
pensable de le faire.

Les colts proviennent de trois fac

* les colts informatiques qui ¢
riel, le progiciel, les dévelop
le fonctionnement, c'est-a-d
et les modifications ;

* la mise a jour des données t
faut évaluer (articles, nomel
stocks, clients, prévisions...)

* les colts de personnel pour
nouvelle organisation en ex
cernant le chef de projet, les

m~xrFArimn A I~ FAaAvrimn ~FiArm ~mme~



Pour conclure cet aspect financie
entreprises qui ont mené a bien t
rendu rentable en 18 a 24 mois. |
I’expérience démontre égalemen
conduire le projet sans succes rée
faut donc absolument mettre en |
réussir !

3. La démarche de

3.1lintroduction

Nous avons déja souligné, dans le
tions de succes du projet de gest!
procéder avec méthode. Il faut nc
on veut arriver avant de choisir le
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3.2Phase diagnostic et

C'est une étape extrémement im
le probleme dans son ensemble.

critique des démarches existante
mes de performance du systéme
Cette analyse passe généralemel
sique et informationnel pour met
ments.

Cette analyse repose sur la descr
de décision et des procédures de
utiliser des méthodes de modélis
exemple :

« MERISE, méthode créée sur
trie en 1976 et destinée a al
d’'informations.

*SAD T (Structured Analysis ar
aux Etats-Unis qui permet la
mes complexes.



* |'organisation pratique des g

* |la mise en place des formati

3.3Phase de choix et st
du systeme d’inforn

La synthese de I'étude sur I'exist
ments systématiques qui engend
de production, a la fois dans le sy
I’organisation du systéme d’infort
en évidence des situations critiqt
conflits entre services. Ce sera I'c
et en commun, a partir de faits v
mesures correctives d’amélioratic
nel. C'est I'occasion de conforter
psychologique sur les acteurs.

Le systeme d’information est évic
informatiques. Comme nous |'avc
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On a vu également au chapitre 1.
sous forme de processus, il est tr
d’EAI collant au plus pres au syst

Enfin, cette phase doit permettre
d’indicateurs de performance qui
bord pour chaque niveau hiérarct
La encore, comme nous l'avons é
indicateurs de performance, on p
che qualité qui doit étre réalisée
ISO 9000 version 2000.

On le constate, il existe des liens
teme qualité dans I'entreprise et
teme d’information que le gestiot
réaliser lors de la mise en place c
tion d’'un systeme existant. Plus [
actif dans le cadre de la certificat

mun entre la qualité, la gestion d
Artec atr nliic con travail cera faci



3.4.1.1Critéeres de choix du pr

Au moment du choix, la question
férable de développer ou faire dé
sera « bien » adapté a I’entrepris
dard a priori moins proche de l'er
cifigue sera plus long a mettre er
de I'implanter. Il sera délicat a m«
ter des bogues et, surtout, puisqt
peut de plus se demander si sa tr
existante est judicieuse. Son codf
ciel développé pour un grand nor
tains pensent qu’un logiciel stanc
Mais il faut savoir qu’un bon logic
metres d’installation qui, justeme
tant fidele au schéma classique d
d'une entreprise. Les entreprises
part du temps appartenir a un ca
80 % spécifiques et 20 % généra
inversée ! De plus, des adaptatio
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ment déterminant qui pourrait co
progiciels sont d’ailleurs compatil
matériels et évitent cette restrict

Outre le facteur d’une contrainte
solutions a cause de leur co(t jug
guelques criteres fondamentaux .
offertes, convivialité, supports te
mises a jour, colts, langues...), fc
maintenance, fonctionnement en
fournisseur.

3.4.1.2Méthode de choix du p

Voici la méthode de choix que no

* |l faut bien connaitre les mé
notamment le management
gestion de projets car ce n’e
deurs de définir les idées dir



3.4.1.3Modifications du progi:

Il se pose toujours la question de
modifier le progiciel pour une adz
faut bien avoir a I'esprit que toute
qui génera ensuite les possibilité:
passage aux nouvelles versions
gréments, il ne faut alors faire qu
sables. Par souci d’efficacité, le n
projet et éventuellement de les f:
La philosophie a adopter est simg
du progiciel, seule la périphérie p

3.4.2 Mise a niveau des dor

La difficulté ne se situe pas au ni\
nouveau logiciel. Elle réside, tout
données qui est souvent sous-est
I’application pour passer de I'anc
le nouveau systeme va natureller
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En général, on procede a un essa
teme existant avant le basculemc
culier ou un type de produit parti
tourner les deux systemes en pat
I’ancien systeme. Cette étape, qt
sieurs semaines, a pour but de s’
n'interviendra pas suite a un oub

Le basculement sous le nouveau
critique ; on choisit, si possible, u
céder au basculement. Inévitable
oublis, vont générer des manque
conviendra d’étre particulieremel

Enfin, la phase de mise en place
ticulier de formation qui ne sera
progiciel, mais également sur les
gement exposés dans cet ouvrag

3.5Phase d’exploitatior



ERP vise notamment a supprimer
« sauvages » pour pouvoir travail
unique.

Immanquablement et quelle que
collaborateur ne retrouvera pas d
traitait sur son tableur. Il s’ensuit
blemes que devra gérer avec effi
d’autant plus importante que le
lités étendues.

Ainsi la tache du groupe de projet
ment. L'étape d’'exploitation doit
principales actions :

* la finalisation du paramétrac
* |a prise en compte des prob
* la mise a niveau des donnée
* |a gestion des modifications

* la mise en place et la finalis
tarirec de nerformance
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tot le pilote qui doit apporter I'an
positif créera une dynamique favi
projet, on mettra en place un rés:
Cette structure de controle des ré
informer tous les acteurs du proje
Rappelons enfin que le projet de
gné de plans associés de qualité,
démarche est en effet nécessaire
niveau stratégique par la directio
lence pour la pérennité de I'entre
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capacité(s), 194
démontrée, 194
théorique, 194
capitalisation du savoir-faire, 342
cartes de contrble, 343
cartographie du processus, 329
cas d’emploi, 185
cause(s)
communes, 343
spéciale, 343
cellule(s)
de fabrication, 28
en U, 29
CETIM PMG, 61
chaine logistique, 3, 406, 413
globale, 381
intégrée, 379
chainons, 52
changement
d’outil, 331
de série, 331
charges détaillées, 239



de développement, 319
de fabrication, 303
Delphes, 72
demande, 70
a tendance, 70
constante, 70
erratique, 71
saisonniére, 70
détection des goulets, 306
diagnostic, 430
disponible
a vendre, 232, 235
prévisionnel, 235
données
d’activité, 169, 200
d’un OF, 201
de base, 169
du suivi, 201
historiques, 170, 201
relatives a I’environnement, 200
techniques, 163, 418, 435
dossier de fabrication, 169
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des ordres de fabrication, 414
des process, 414
des ressources de production, 414
des stocks, 132, 205, 391
du travail, 414
mono-emplacement, 131
mono-magasin, 131
multi-emplacements, 131
multi-magasins, 131
Goldratt, 291
goulet d’étranglement, 292
GPAO, 402, 404, 421, 423, 434
GRAI, 430
graphique de circulation, 37

homme, 312
horizon, 210, 224, 232
humain, 352



macro-gammes, 197
macro-nomenclatures, 188
MAD
(Mean Absolute Deviation), 85
lissée, 86
maintenabilité, 339
maintenance
curative, 339
préventive, 340
préventive prédictive, 340
préventive systématique, 340
productive totale, 376
maitrise des processus, 342, 343
management des ressources de la pro-
duction (MRP2), 205
marge, 8, 96
mécanisme du calcul des besoins, 212
MERISE, 430
MES, 402, 413
(Manufacturing Execution Systems),
392

i o~ o~ o~ o~ o~ o~ =<\ ™ T /A ™"T1T™ ™™™ "



Gestion de production

lancés, 212, 221
proposés, 210, 212, 221
Orlicky, 208
OTED, 336
outillage(s), 167, 196

partenariat, 351

participation, 353

PDM, 418

PDP, 402

performance, 248, 357
industrielle, 313, 359

période(s), 210, 224, 232

PERT, 104
graphe PERT, 105
méthode PERT, 104
multi-PERT, 114
PERT-cost, 116
PERT-colt, 116

PGIl, 402, 407

PIC, 402



réactive, 4
réapprovisionnement, 141
fixe, 142
réception, 132
recherche et développement, 165
recompletement périodique, 142
référence, 171
regle de priorité, 243
régulation, 258
relation(s)
avec les fournisseurs, 349
client, 413
répétitivité, 18
réseau(x) a niveaux multiples, 115
résolution de probléme, 325

SADT, 430
SCE (Supply Chain Execution), 392
schéma
opératoire, 38
CCNM O AND
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TPM (Total Productive Maintenance),
336

tracabilité des produits, 414

TRS (Taux de rendement synthétique),
336

unicité de I'information, 407, 413
unité, 224

valeur ajoutée, 6
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