SEANCE 5 : Planification de la production EXERCICES

1.Si...

1. le STK d’ouverture est de 500 unités

2. la demande de 800 unités

3. la production de 600 unités

4. Quel est le STK de fermeture ? (sur 1 période)

Réponse : STK(f)=STK(o)+(Prod-Dem)=500+(600-800)=300

2. Une entreprise veut produire 500 unités sur les quatre mois à venir et ce en appliquant une « level production » stratégie. Les mois comportent 19,22,20 et 21 jours ouvrés.

1. En moyenne, quel est la production à la journée ?

2. Combien sera produit pour chacun des mois ?

Réponses : 

1. Nb jours ouvrés = 19+22+20+21 = 82 --> 500/82 = 6,1 unités en moyenne

2. 500/4 = 125 unités par mois en moyenne

1er mois : 19 x 6,1 = 122 – 6,1 = 115,9 => 115 unités

2ème mois : 22 x 6,1 = 122 + 12,2 = 134,2 => 134 unités

3ème mois : 20 x 6,1 = 122 unités

4ème mois : 21 x 6,1 = 122 + 6,1 = 128,1 => 128 unités

3. Une ligne de production tourne à 1000 unités \ mois. Les prévisions de VNT sont celles indiquées dans le tableau. Calculer le TSK de fermeture de chaque période sachant que le STK d’ouverture est de 500 unités. Chaque période a le même nombre de jours ouvrés.

	Période
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Prévisions des VNT
	
	800
	900
	1200
	1500
	1000
	800

	Production planifiée
	
	1000
	1000
	1000
	1000
	1000
	1000

	STK prévisionnel
	500
	700
	800
	600
	100
	100
	300


4. Si...

1. le Backlog d’ouverture est de 400 unités.

2. la demande prévisionnelle est de 600 unités

3. et la production de 800 unités

4. Quel sera le Backlog de fermeture ?

Réponse : Backlog(f)=Backlog(o)-(Prod-Dem)=400-(800-600)=200

5. Le Backlog d’ouverture est de 800 pièces. La demande prévisionnelle est celle indiquée dans le tableau. Calculer la production périodique en

1. appliquant une « level production » stratégie

2. réduisant le backlog de 400 unités

	Période
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	Total

	Demande prévisionnelle
	
	600
	700
	700
	700
	600
	500
	3800

	Production planifiée
	
	700
	700
	700
	700
	700
	700
	4200

	Backlog prévisionnel
	800
	700
	700
	700
	700
	600
	400
	


Backlog = ce qu’il reste à faire

SEANCE 6 : Effectuer des prévisions

1- Pourquoi effectuer des prévisions ?

· Obtenir une réaction rapide aux variations significatives d’un élément composant la demande

· Stabiliser et lisser les variations purement aléatoires

2- Les horizons d’une prévision

	Nature de la décision à prendre
	Horizon de la prévision
	Caractéristiques de la prévision
	Technique de prévision

	•Construction usine

•Conception de nouveaux produits

•Diversification
	Long terme (3ans)
	Prévisions par famille de produits en estimant :

•Evolutions économiques, sociales, politiques, technologiques

•Concurrence
	•Etudes socioprofessionnelles & démographiques

•Etudes de marché

•Opinions d’experts

	•Planification de la capacité

•Plan directeur
	Moyen terme : entre 6 et 18 mois – en tous cas supérieur au cycle de fabrication
	•Prévisions par famille de produits

•Analyse des différents programmes de fabrication possibles
	•Analyse de la tendance, de la saisonnalité

	•Réapprovisionnement du STK de PRTF

•Approvisionnement en composants

•Lancement en production
	Court terme : cycle d’approvisionnement et de fabrication
	•Prévisions par article

•Mise à jour fréquente
	•Calcul des Besoins Nets (CBN) à partir des prévisions moyen terme


3- Caractéristiques et principes des prévisions

• Caractéristiques :

· les prévisions sont généralement fausses

· chaque prévision doit contenir un pourcentage d’erreur

· les prévisions sont plus précises et plus justes

- pour des familles ou groupe de PRT

- pour les périodes de temps les plus proches

• Principes :

· enregistrer les données au format des prévisions

· documenter les circonstances lors de l’enregistrement des données historiques

· séparer les enregistrements par groupe de CLT si nécessaire

8. Les différentes politiques de réapprovisionnement

Politique de réapprovisionnement

• Définir une politique de réapprovisionnement consiste essentiellement à répondre à 3 questions : 
· QUOI (quel PRT) faut-il réapprovisionner ?

· QUAND  faut-il réapprovisionner ?

· COMBIEN faut-il réapprovisionner ?

• La difficulté pour le gestionnaire consiste à choisir la meilleure politique adaptée à chaque PRT afin d’éviter les ruptures de STK et les IMM FIN importantes.

• Ce double objectif apparemment contradictoire, fait constamment appel à l’arbitrage et au compromis, il faudra sans cesse minimiser ou maximiser un paramètre soumis à plusieurs contraintes, par exemple : minimiser la quantité stockée sous contrainte de non(rupture de STK et en achetant des quantités de manière économique.

Politiques
· Date et quantité variable

· Date fixe et quantité variable

· Date variable et quantité fixe

Date et quantité fixes

Dite aussi méthode « calendaire », les livraisons de pièces se font a des dates fixes

Les quantités livrées sonté gales et peuvent se rapprocher d la « quantité economique » ou correspondre à une livraison partiele d’un contrat annuel.

Methode appliquée a des produits

· dont la conso est reguliere (fig)

· de faible valeur

· sdf

Avantages : 

· Simplicité de la gestion des STK

· Gains d’échelle négociables par les acheteurs

Inconvénients :

· Si la quantité de réapprovisionnement est mal calculée ou si la consommation n’est pas régulière, il y a risque « d’inflation » ou de rupture

· Sdf

Date fixe et quantité variable
• Egalement appelée méthode de recomplètement pour chaque produit un niveau optimum de STK est défini. A période fixe, le magasinier analyse son STK et commande la quantité permettant de recompléter au niveau requis.

• Cette méthode s’applique à des PRT :

· dont la consommation est régulière

· coûteux, périssable ou encombrants

• Il est possible de faire des périodes d’inventaires ou d’analyses différentes suivant les catégories de PRT.

Avantages :

· gestion des TKS simple

· IMMO FIN faible ou maîtrisée

· Permet le regroupement de commandes chez un même FRS

Inconvénients :
· possibilité de rupture de STK entre 2 planifications

Date variable et quantité fixe
• Plus connue sous le nom de méthode du « point de commande », celle-ci consiste à définir, dans un concept de flux tiré et de juste temps, le niveau de STK qui déclenche l’ordre d’achat, de façon à être livré juste au moment de l’utilisation de la dernière pièce.

· ce niveau de STK (point de commande) doit permettre de satisfaire les besoins durant le délai allant de la date de déclenchement de commande à la date de livraison

· le point de commande s ’appelle également seuil de commande ou seuil de réapprovisionnement

· cette technique est utilisée essentiellement pour les articles de classe A car elle demande un suivi permanent de s STK entrainant un coût de gestion élevé.

Date et quantité variables
• Cette méthode est principalement utilisée pour les articles de « classe A » dont les prix de revient varient fortement ou dont la disponibilité n’est pas permanente. Exemple ; métaux précieux, bois exotiques...

• L4achat se fait sur estimation en fonction des opportunités du marché. Dans les estimations, il faudra prévoir les besoins pour les commandes spécifiques, les fabrications de l’E, les aléas de fabrication...

Avantages : 

· permet éventuellement de profiter de tarifs très intéressants

Inconvénients :

· il faut un suivi permanent des coûts du marché pour effectuer les achats les plus intéressants

· il ne peut être utilisé que pour un nombre réduit d’articles sinon l’E risque de se fragilise

· il peut favoriser la spéculation

Sur quels domaines opposent la fct marketing et la fct prod

4 stratégies industrielles 

raisons qui peuvent amener à sur-STK

diff entre procédure et processus

schéma à 5 niveaux

PIC : quoi ? utilité ?

Backlog : quoi ?

Caractéristiques prévision ? 3 principes à adopter pour une prévision

