 1  Savoir répondre à 4 questions

Qu'allons nous fabriquer

Qu'avons nous ?

De quoi disposons nous

De quoi avons nous besoins

Il y a 5 principaux niveau de planification : 

1. Le plan stratégique

2. Le plan industriel et commercial

3. Le programme industrielle de production

4. Le calcul des besoins ou NRT

5. Ordre de fabrication, achat et contrôle des ventes.
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Chaque niveau a sa spécificité en terme d'objectif, d'horizon dans le temps, de niveau de détail, de fréquence de mis à jour. Lorsque l'on va du plan stratégique au plan 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, au poste individuel et poste de travail. A chaque niveau les questions seront les même . Combien  de poids doivent être produits et quand? Qu'elle est la capacité disponible? Quels sont les ressources à disposition ? Comment  les différences entre priorités et capacités peuvent être résolus?

Cette figure montre que les quatre premiers niveau concernent de la planification, le résultat de ces quatre niveau de planification correspond à l'autorisation ou pas de produire ou d'acheter. Le dernier niveau est tout simplement le suivi des ordres de fabrication d'achat.

· La plan stratégique a pour but de définir les principaux objectifs que l'entreprise souhaite pour les deux ou dix prochaines années. C'est un engagement de la direction générale et cela doit montrer quelle est le type de buissness qui doit être développer dans le futur(type de produit, marché, etc;.) .Ce plan donne les directions générales afin de savoir comment l'entreprise compte atteindre ses résultats. Ce plan basé sur des provision à long terme et comporte la participation des fonction marketing qui doit analyser le marché et décidé quel type de répons doit fournir l'entreprise en terme de produit à fournir de niveau de service à fournir aux clients , les prix, et la stratégie des promotions. 

1. Finance. Elle doit identifier le source de financement comment elles vont être utilisées. Quelle sera la trésorie prévisionnelle, les profits, les retours sur investissement et les projet.

2. La production. La production doit satisfaire la demande du marché. Elle le fait en utilisant les usines, les différentes machines et équipement et les matière en essayant d'être le plus efficient possible. 

3. La recherche et développement est responsable de la recherche et du développements et de la conception des nouveaux produit voir de l'amélioration des produits existant. 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 fabriqué le plus économiquement possible.

· Le plan industrielle et commercial étant donnée les objectifs fixé par le plan stratégique, le management de la production est concerné par les éléments suivants :

1. la quantité de chaque famille de produit qui doit etre fabriqué qui doit etre fabriqué pour chaque période

2. La quantité de stock souhaité

3. Les ressources d'équipement de travail, et de matière nécessaire pour chaque période

4. la disponibilité de ces ressources nécessaires.

Le niveau de détail n'est pas très élevé. Par exemple dans une entreprise qui fabrique des bicyclettes, des tricycles, des scooters dans plusieurs modèles et chacun avec un certain nombre d'options le plan industriel et commercial montrera des familles de produits majeurs. Les planificateurs de production doivent établir un plan industrielle et commercial qui satisfassent le marché et soit réalisable avec les ressources disponible et dans l'entreprise. Ce ci implique de déterminer les ressources nécessaire pour satisfaire la demande du marché, de comparer les résultats avec les ressources disponible, et enfin d'établir le plan en fonction des demandes et de la disponibilité des ressources. Ce process qui consiste à déterminer le les ressources nécessaire et à les comparer avec celles qui sont disponible existent à chaque niveau de la planification. C'est ce qu'on appelle gestion  de la capacité. La gestion du pic de 6 à 18 mois, il peut être revue tous les mois et tout les trimestres. 

· Programme directeur de production Ce programme est un plan de production au niveau de la référence ARTIC. Il éclate le PIC de tel façon à montrer quel est la quantité à fabriquer pour chaque période. Les données en entrés de programme de directeur de production sont le pic , les prévisions de vente pour chaque produit fini, les commandes clients, les stocks, la capacité existante. L'horizon de planification va de 3 à 18 mois, mais dépend particulièrement des temps de livraison et des temps de fabrication.

· MRP : Le calcul des besoin permet d'établir un plan de production et d'achat pour les sous ensembles et matière premières nécessaire. Il montre les quantités nécessaires et les moments ou la production va les utiliser ou les fabriquer. Le niveau de détail est très poussé. Le calcul des besoins détermnine quand les composants et les matières premières seront nécessaire pour fabriquer chaque produit fini. L'horizon de planification est aussi long que la combinaison des délais de livraisons et de la ...., il s'étend de 3 à 18 mois.

· Le suivie d'activité : Le suivie d'atelier ou d'activité représente l'implémentation ou le contrôle des phases en atelier. Les achats sont responsables d'établir et de contrôler le flux des matières première dans l'usine. L'horizon de planification est très court, parfois une journée, le niveau de détail est très fin dans la mesure ou cela concerne des composants individuels, des postes de travail, et des ordres qui peuvent être d'achat, de planification ou encore de sous-traitance

Le pic inclut les plans marketing, production, R&D et la finance. Le Pic comporte plusieurs avantages : [image: image2.emf]Plan stratégique
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· il fournit un moyen de mis à jour stratégique

· il fournit un moyen de gérer les changements plutôt que de réagir au changement passé du marché ou de l'économie

· force le management à regarder les conditions économiques et donc à se placer dans une position plus confortable pour anticiper les changements

· planifier permet de s'assurer que les plans de diverses département sont réalistes, et qu'ils sponsorisent le plan stratégique.

· Il fournit un plan réaliste qui permet d'atteindre les objectifs de l'entreprise.

· Il permet une meilleur gestion de la production et des backlogs (en cours de commande clients, c'est à dire les commandes clients qui sont en cours de fabrication mais pas finalisée)

Les entreprises qui fabriquent une seule variété de produit peuvent mesurer leurs fabrication directement avec leur produit fini. Beaucoup d'entreprise fabrique plusieurs variétés de produit et il faut alors trouver un dénominateur commun afin de mesurer la production. Dans ce cas la famille de produit constitue le dénominateur commun. La famille est constitué sur la base de similarité dans les modes de fabrications. Un horizon de planification de 12 mois avec une mis à jour régulière tous les mois ou tous les trimestres. La demande de production est constitué d'une famille de produit ou de quelque familles de produit. L'usine et les équipement sont figées à l'intérieur des éléments de planification et le PIC prend en compte les objectifs fixés dans le managements tes que les stocks faibles une usine efficace, un bon niveau de service vis à vis des clients et de bonnes relation avec les employés

 2  Etablir un plan de production.

· Chase strategy : ceci consiste à produire le niveau exact demandé en n'importe quel niveau de temps. Les niveaus de stocks restent stables alors que la production vaire afin de satisfaire la demande. Dans certaine entreprise, c'est la seule stratégie possible. Ces entreprises ne peuvent pas stocker de produits finis et doivent produire lorsque la demande paraît. Dans ces cas l'entreprise doit avoir suffisamment de capacités pour être capable de satisfaire les pics de demandes. Ces entreprises doivent embaucher ou licensier le personnel en fonction des périodes de pic. Elle doit également avoir le matériel et les équipements suffisant pour faire face. L'avantage de cette stratégie est que les nivaux de stocks restent restent les plus bas, les produits finis sont fabriqués uniquement lorsque la demande apparaît ainsi les couts associés au stockage sont évités.

· Production leveling : Cette stratégie consiste à produire toujours la même quantité, c'est à dire la moyenne de la demande. L'entreprise calcule la moyenne de la demande sur le total de l'horizon de planification et produit suffisamment afin de satisfaire cette demande. Parfois la demande est plus basse que la production et les stocks augmentent. D'autre fois la demande est plus forte que la production et les stocks diminuent.

L'avantage de cette stratégie réside dans :

·  le fait l'effort est lissé et cela évite les coûts de changement de rythme de fabrication.

·  Les entreprises ne sont pas obligé d'avoir des équipements sur dimensionner pour satisfaire les pics de demandes. 

· Elles n'ont pas besoins d'embaucher ou de licencié au grès de la demande et peuvent ainsi constituer une force de travail stable. 

Désavantage : 

· constitution des stocks pendant la période de creux 

· tenue de ces stocks implique des coûts

· Subcontracting : Cette stratégie consiste a produire au niveau minimum de la demande et de satisfaire chaque exes de la demande en effectuant de la soutraitantce L'avantage majeur de stratégie est qu'elle évite les coûts supplémentaire dans la mesure ou la production est lissé il n'y a pas de cout du au changement de rythme de production, l'inconvénient majeur réside dans le fait réside le fait peut être a celui du produit fabriqué dans l'entreprise. 

Peu d'entreprise achete tout leur produit, la décision qui est prise d'acheter ou de fabriquer dépend principalement des coûts. D'autre facteurs peuvent être considerer, on peut également acheter dans la mesure ou le fourniseur a une expertise spécifique d'un process particulier et ainsi permettre à l'entreprise de se concentrer sur son coeur de métier.

 3  Exercices

Etablier un plan de production sur stock en utilisant une Chase stratégie

 3.1  exemple 1

Ls stock d'ouverture est de 100 pieces 

le strockd de fermeture doit etre de 80 pieces 

le nombre 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 pièce doivent etre produites pour chaque période ?

116 pièce

2. quel est le stock

80

3. 2300

 3.2  exercice 2  : Unité de fabricant des pompes

Même contexte que précédemment (100 en ouverture de stock et 80 en stock de fermetures)

changer le niveau de production coûte 20€d par 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

10
30
10
10
0
60

Stock de fermeture
100
80
80
80
80
80


· Cout de strockage : 80 * 5 = 2000€

 3.3  Exemple 3 : Unité  produisant des travaux d'imprimerie

Contexte : Cette unité produit des services d'imprimerie . Chaque demande est différente de 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.

1. Combien d'heures par période sont nécessaires ?

2. Quel sera le Backlog (retard de commande) en fin de chaque période?

Période 
0
1
2
3
4
5
Total

Prévisions de ventes

100
100
100
100
100
500

Production planifiée

104
104
104
104
104
520

Backlog prévisionel
100
96
92
88
84
80


Backlog commande client en retard, quand backlog de 100 100 unité a produire mais rien de fait . 

 3.4  Exercice 4

Si

1. le stock d'ouverture est de 500 unités

2. la demande de 800 unités 

3. ma production de 600 unités 

4. quel est le strock de fermeture ?

300 unités

 3.5  Exercice 5

Une entreprise veut produire 500 unités sur les quatre mois à venir et ce en appliqaunt une "produciton level" stratégie. Les mois comportent 19,22,20 et 21 jours ouvres

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

2. Combien sera produit pour chacun des mois ?

1.500/82 = 6.1

2.19 * 6.1 = 115,6

22 : 134,2

20 : 122

21 : 128

 3.6  Exercice 6

Un linge de production tourne a 100 unités par mois. Les prévisions de ventes sont celles indiquées dans le tableau. Calculer le stock de fermeture de chaque période sachant que le stock d'ouverture est de 500 unités. Caque période a le même nombre de jours ouvrés.

Période
0
1
2
3
4
5
6

Prévisions de ventes

800
900
1200
1500
1000
800

Production planifié

1000
1000
1000
1000
1000
1000

Stock prévisionnelle
500
700
800
600
100
100
300

 3.7  Exercice 7

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 ?

200 unités

 3.8  Exercice 8

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

1. Appliquant un "level production" stratégie

2. Et en réduisant le backlog de 400 unités

Période
0
1
2
3
4
5
6
Total

Demande prévisionnelle

600
700
700
700
600
500
4800

Production planifiée

700
700
700
700
700
700
4200

Backlog prévisionnel
800
700
700
700
700
600
400
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