SEANCE 5 : Planification de la production

1.Savoir répondre à 4 questions

2. Cinq niveaux  majeurs de planification de la production

3. Focus sur le Plan Industriel et Commercial

4. Etablir un plan de production

5. Etablir un plan de production sur stock en utilisant une « production leveling »  stratégie

6. Etablir un plan de production sur STK en utilisant une « Chase »stratégie

7. Etablir un plan de production à la Commande en utilisant une « level production » stratégie


1.

Qu’allons-nous fabriquer ?

Qu’avons-nous à disposition ? (à la fois PRTF, et les ss-ens et les MP)

De quoi avons-nous besoin ?

(Arbitrage entre priorité et capacité.


2.

Il y a 5 principaux niveaux de planification :

· le plan stratégique (PS)

· le plan industriel et commercial (PIC)

· le programme directeur de production (PDP)

· le calcul des besoins (ou MRP)

· ordre de fabrication, d’achat et contrôle des ventes/achats

=> Mesure de la performance

PS(ordre fabrication… : 
Planification « top management » (PS et PIC)





Planification de la PROD (PDP et MRP)





Exécution opérationnelle (Ordre fabrication…)

Mesure de la performance(PS : c’est  ce qu’on appelle le feed-back. ; y contribuent les ordres de fabrication…, le MRP, le PDP. Puis le PS, le PIC et le PDP en reçoivent les échos.

Degrés de finesse (du – au +) :

· Calcul global des charges (PS et PIC)

· Rough-Cut Capacity (Vérification des charges globales) (PDP)

· Capacity Requirement (Détail des charges) (MRP)

Chaque niveau a sa spécificité en termes d’objectifs, d’horizon dans le temps, de niveau de détail, de fréquence de mise à jour. Lorsqu’on va du plan stratégique au suivi d’atelier, l’objectif passe de vision stratégique à un planning très détaillé et très spécifique. L »horizon va de plusieurs années à la journée. Le niveau de détail augmente des catégories générales aux composants individuels et postes de travail. A chaque niveau, les questions seront les mêmes. Combien de quoi doit être produit et quand ? Quelle est la capacité disponible ? Comment différencier les priorités et la capacité ?

Le résultat des 4 premiers niveaux de planification correspond à l’autorisation ou pas de produire et acheter

Le dernier niveau est tout simplement le suivi des ordres de fabrication et d’achat

(1er niveau)

Le PS un engagement de la direction.

Ce plan donne les directions générales afin de savoir comment l’E compte atteindre ces résultats. Ca plan est basé sur des prévisions à long terme et comporte la participation des fonctions :

· marketing qui doit analyser le marché et décider quel tpye de reprise doit fournir l’E en terme de PRT à fournir de niveau de SVC à fournir au CLT, les prix et la stratégie des promotions.

· finance qui doit identifier les sources de financement, comment elles vont être utilisées, quelle sera la trésorerie prévisionnelle, les profits, les retours sur investissements.

· production qui doit satisfaire la demande du marché. Elle le fait en utilisant les usines, les différentes machines et équipements et les matières en essayant d’être le plus efficient possible.

· R&D qui est responsable de la recherche, du développement, et de la conception des nouveaux PRT, voire l’amélioration des PRT existants. La R&D doit travailler avec le marketing et la production afin de produire des articles qui se vendront bien sur le marché et qui pourront être fabriqués le plus économiquement possible. 

(2ème niveau)

Etant donnés les objectifs fixés par le PS, le management de la production est concerné pas les éléments suivants : 

· la quantité de chaque famille de PRT  qui doit être fabriquée pour chaque période.

· la quantité de stocks souhaitée

· les ressources d’équipement de travail et de matières nécessaires pour chaque période

· la disponibilité de ces ressources nécessaires.

PIC=déclinaison du PS. Le PIC reste général : le niveau de détail n’est pas très élevé. Par exemple, dans une E qui fabrique des bicyclettes, des tricycles et des scooters dans plusieurs modèles et chacun avec un certain nombre d’options, le PIC montrera les familles de PRT majeurs (bicyclette, tricycle, scooter). Les planificateurs de PROD doivent établir un PIC qui satisfasse le marché et soit réalisable avec les ressources disponibles dans l’E.. Ceci implique de déterminer les ressources nécessaires pour satisfaire la demande du marché, de comparer les résultats avec les ressources disponibles, établir le PIC en fonction des demandes et de la disponibilité des ressources. Ce process, qui consiste à déterminer les ressources nécessaires, et à les comparer avec celles qui sont disponibles, existe à chaque niveau de la planification. C’est ce qu’on appelle la gestion de capacité. L’HDP du PIC est de 6 à 18 mois. Il peut être revu tous les mois ou tous les trimestres. 

(3ème niveau)

Ce programme est un plan de PROD au niveau de la référence article. Il éclate le PIC de telle façon à montrer quelle est la quantité à fabriquer pour chaque période (1 journée, ou ½ journée, ou encore à la semaine, ou au mois). Les données en entrée du programme directeur de PROD  sont :

· le PIC

· les prévisions de VNT pour chaque PRTF

· les commandes CLT

· les STK

· la capacité existante 

L’HDP va de 3 à 18 mois et dépend particulièrement des temps de livraison et des temps de fabrication.

(4ème niveau)

Le MRP permet d’établir un plan de PROD et d’ACH pour les ss ens et MP nécessaires. Il montre les quantités nécessaires et les moments où la PROD va les utiliser ou les fabriquer. Le niveau de détail est très poussé, le calcul des besoins détermine quand les composants et MP seront nécessaires pour fabriquer chaque PRTF. L’HDP est aussi long que la combinaison des délais de livraison et de fabrication. Généralement, il s’étend de 3 à 18 mois.

(5ème niveau)

Le suivi d’activité ou d’atelier représente l’implémentation et le contrôle des phases en atelier. Les ACH sont responsables d’établir et de contrôler le flux des MP dans l’usine. L’HDP est très court, parfois 1 journée. Le niveau de détail est très fin, dans la mesure où cela concerne des composants individuels, des postes de travail, et des ordres qui peuvent être d’ACH, de FABR, ou encore de sous-traitance.


3

Mise à jour annuelle : PS

Mise a jour mensuelle : PIC, SOP( Sales and Operations plan), Plan marketing, Plan de PROD

Mise a jour hebdomadaire ou quotidienne : Prog détaillé des VNT, Prog Directeur de PROD

Le PIC inclut les plans marketing, production, R&D, et la finance. Il comporte plusieurs avantages : .

· il fournit un moyen de mise à jour du PS, de gérer les changements plutôt que de réagir aux changements passés du marché ou de l’économie. Le PIC force le management à regarder les conditions économiques au moins 1x/mois et donc à se placer dans une position plus confortable pour anticiper les changements. 

· planifier permet de s’assurer que les plans des différents départements sont réalistes, coordonnés, et qu’ils sponsorisent le PS.

· il fournit un plan réaliste qui permet d’atteindre les objectifs de l’E.

· il permet une meilleure gestion de la PROD, des STK et des backlog (les encours de CMD CLT : souvent assimilés à des retards de CMD)

Les E qui fabriquent une seule variété de PRT peuvent mesurer leur fabrication directement avec le nombre de PRTF.

Beaucoup d’E produisent plusieurs variétés de PRT et il faut alors trouver un dénominateur commun afin de mesurer la PROD.

Dans ce cas, la famille de PRT constitue le dénominateur commun. La famille de PRT est constituée sur la base de similarité dans le mode de fabrication. Un HDP de 12 mois avec une mise à jour régulière tous les mois ou tous les trimestres. La demande de PROD est constituée d’un famille de PRT ou de quelques familles de PRT. L’usine et les équipements sont figés à l’intérieur de l’HDP. LE Pic prend en compte les objectifs fixés par le management tels que les STK faibles, une usine efficace, un bon niveau de SVC vis-à-vis des CLT, et des bonnes relations avec les employés. 


4.

Quelles stratégies peut-on adopter ?

● « Chase Strategy » ou « Demand Matching Strategy »

Ceci consiste à produire le niveau exact demandé à n’importe quelle période de temps. Les niveaux de STK restent stables alors que la PROD varie afin de satisfaire la demande. Dans certaines E, c’est la seule stratégie possible (ex : la Poste). Ces E ne peuvent pas STK de PRTF et doivent produire lorsque la demande paraît. Dans ces cas, l’E doit avoir suffisamment de capacité pour être capable de satisfaire les pics de demande. Ces E doivent embaucher et licencier le personnel en fonction des périodes de pic. Elles doivent également avoir le matériel et les équipement suffisants pour  faire face. L’avantage de cette stratégie est que les niveaux de STK restent au plus bas. Les PRTF sont fabriqués uniquement lorsque la demande apparaît. Ainsi les coûts associés au STK sont évités. 

● « Production leveling »

Cette stratégie consiste à produire toujours la même quantité, i.e la moyenne de la demande. L’E calcule la moyenne de la demande sur le total de l’HDP et produit suffisamment afin de satisfaire cette demande. Parfois la demande est plus basse que la PROD et les STK augmentent. D’autres fois, la demande est plus forte que la PROD et les STK diminuent. L’avantage de cette stratégie réside dans le fait que l’effort est lissé et cela évite les coûts de changer de rythme de fabrication. 2ème avantage : les E ne sont pas obligées d’avoir des équipement surdimensionnés pour satisfaire les pics de demande. 3ème avantage : elles n’ont pas besoin d’embaucher ou de licencier au gré de la demande et peuvent ainsi constituer une force de travail stable. L’inconvénient est dans la constitution de STK pendant les périodes de creux : la tenue de ces STK impliquent des coûts. 

● « Subcontracting »

Cette stratégie consiste à produire au niveau minimum de la demande et de satisfaire chaque excès de demande en effectuant de la sous-traitance. L’avantage majeur de cette stratégie est qu’elle évite les coûts supplémentaires liés aux équipements dans la mesure où la PROD est lissée, il n’y a pas de coûts associés aux changements de rythme de PROD. L’inconvénient majeur réside dans le fait que le coût d’achat peut être supérieur à celui du PRT fabriqué par l’E. Peu d’E fabriquent ou achètent tous leurs PRT. Le décision qui est prise d’acheter ou de fabriquer dépend principalement des coûts. D’autres facteurs peuvent être considérés (ex : confidentialité du process de fabrication). On peut acheter dans la mesure où le FRS a une expertise spécifique d’un process particulier et ainsi permettre à l’E de se concentrer sur son cœur de métier.


5.

Exemple 1 : Unité fabriquant des pompes

· le STK d’ouverture est de 100 pcs

· le STK de fermeture doit être de 80 pcs

· le nb de jours travaillés est le même pour chaque période

	Période
	1
	2
	3
	4
	5
	Total

	Demande prévisionnelle
	110
	120
	130
	120
	120
	600


1-Combien de pièces doivent être produites pour chaque période ?

2-Quel est le STK de fermeture pour chaque période ?

3-Si le coût de STK est de 5€\pce, et basé sur le STK de fin de période, quel est le coût total de stockage ?

1- 600-STK OUV+STK FER=580 pièces à produire au total ( 116 pcs/période

2- 106 ; 102 ; 88 ; 84 ; 80 ;

3- d

6. 


Exemple 2 : Unité fabriquant des pompes

· Même contexte que précédemment (100 en ouverture de STK et 80 en fermeture de STK)

· Changer le niveau de production coûte 20€\unité.

	Période
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	Total

	Demande prévisionnelle
	
	110
	120
	130
	120
	120
	600

	Production
	
	90
	120
	130
	120
	120
	580

	Modification des niveaux de production
	
	0
	600
	200
	200
	0
	1000

	STK de fermeture
	100
	80
	80
	80
	80
	80
	



7.


Exemple 3 : Unité produisant des travaux d’imprimerie

· Contexte : cette unité produit des SVC d’imprimerie. Chaque demande est différente et la demande prévisionnelle pour les 5 prochaines périodes s’établit en heure soit 100 heure/période.

· De plus, il existe un « backlog » de 100 heures que l’on souhaite réduire à 80 pour la fin de la 5ème période.

	Période
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	Total

	Prévisions de VNT
	
	100
	100
	100
	100
	100
	500

	Production planifiée
	
	104
	104
	104
	104
	104
	520

	Backlog prévisionnel
	100
	96
	92
	88
	84
	80
	


Backlog : commandes en retard (on va produire plus pour rattraper le retard)

Production totale a fournir : 500+100-80=520 heures

Production par période : 520/5=104heures

Backlog planifié = Ancien Backlog + 

