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Introduction générale

La recherche opérationnelle est une diseipdes mathématiques appliquées qui
s’intéresse a l'application du savoir mathématique autres domaines, la programmation
linéaire, la programmation mathématique, la prognamon floue, la programmation
multicritére, la programmation stochastique, lagoammation dynamique, I'optimisation et
la recherche opérationnelle, la théorie des grapghdbéorie des jeux, la théorie du contrble
optimal, I'analyse numérique, les bio-mathématigieebio-informatique etc.

Dans le cadre de l'industrie manufacturiere la eeche opérationnelle permet notamment de
trouver des plans de production(ordonnancementrdeéuption), de disposer au mieux les

machines dans un atelier, de diminuer le gaspildee matieres premiéres (probleme de
découpe) ou de I'énergie ou bien encore d’optimiseconditionnement et la livraison des

produits intermédiaires ou finis[1].

La recherche de l'efficacité a obliger jeducteurs a spécialiser leurs entreprise et a
I'intérieur de I'entreprise a spécialiser les foous, les taches, les matieres premieres. Et dans
ce sens intervient la gestion de la productionagpour objet la recherche d’une organisation
efficace de la production des biens et serviceke Ehppuie sur un ensemble d’outils
d’analyse et de programmation.

Dans cette optique, en privilégiant la flaation de la production qui est d’abord une
activité d’intégration par la quelle on s’efforce dnaximiser I'efficacité globale d'une
compagnie considérée comme un systeme en fon@®olgectifs de I'entreprise.

Par conséquent, la planification de la productiasse par deux étapes différentes :
-la nature de la décision a prendre.
-les techniques utilisées.

La planification c’est l'organisation desoyens et des objectifs d’'une politique
économique pendant un nombre d’années a venit;&‘dge prévoir selon un plan.
selon G.Javel, «la planification industrielle est processus qui consiste a élaborer et a
réviser un ensemble de plans interdépendants §;diafgrication, achats, trésorerie...) et qui
doit permettre de garantir le meilleur équilibrespible entre l'offre et la demande en tout
point de la chaine logistique a tout moment. »

La production c’est I'action de produiresd®ens (production agricole, industrielle, etc.),
c’est aussi la mise en ceuvre des moyens nécesaaliaefabrication d'un bien. Autrement

c’est l'activité organisée et exercée par uneéumtlustrielle qui combine des facteurs de



production pour transformer les consommations inégeliaires en biens ou en services
échangés sur le marché ou obtenus a partir deufacte production s’échangeant sur le
marché.

Pour faire la planification on peut utiliselusieurs méthodes, parmi ces méthodes on
utilise la méthode MRP (le management des resseuteeproduction) c’est la démarche
simulatrice utilisée.

Planification de la production par la mé&bdVIRP c’est la décision tactique dans un
systeme productifs produisant pour le stock oumabkt a la commande ; programmation
de la production.

C’est aussi la planification des besoins en commssaeut étre considéré comme une autre
méthode de réapprovisionnement du stock. Elle pedagrévoir le calendrier d'utilisation
des produits du stock a partir de données techsigueommerciales.

La méthode MRP historiquement est la premiere na&thdont I'usage est lié a celui de
I'ordinateur et elle est la base des premiéres GRg&3tion de la production assistée par
ordinateur).

Elle se base sur I'éclatement des produits finic@mposants a quantité connue et sur des
détails d'obtention de tous les produits. Elle ghkic les quantités achetées ou a

approvisionner.

A cette vision s’apparaitre |'établissemeéut« plan directeur de production » qui permet
de mettre en accord avec les objectifs commer@ales moyens de I'entreprise.
Il existe certain cas qui nécessite certains odél$a recherche opérationnelle.
Notre travail intitulé : la planification de la moction consiste a suivre de plus prés le
déroulement de la planification de la productionriveau de I'entreprise SISCOPLAST
(société d’injection plastique et de fabricatioarticles scolaires) qui est une filiale du groupe
ENPC (entreprise nationale des plastiques et dagazoucs).
Notre travail nous mene a poser plusieurs questions
-quels sont les différents horizons de la planiftca?
-quelle est la place de la planification des beseim composant (MRP) dans le processus de
la planification ?
-comment constituer le plan directeur de I'entissp« SISCOPLAST » ?

-Que suggere le systeme de planification ?



Le management des ressources c’est le ggosed’identification de planification, de
programmation, d’exécution, et de pilotage desows®s de I'entreprise pour produire un
bien ou un service et satisfaire le client toungintenant les avantages concurrentiels pour

atteindre ses objectifs.

Enfin notre travail contient trois chapdr:
Le premier chapitre présente I'horizon de la plaaifon de la production.
Le deuxiéme chapitre représente la planificatioatégique de la production : choix du
processus.
Le troisieme chapitre représente la planificatioes doesoins en composants MRP.
Et en dernier la partie pratique au sein d'uneegmise nationale SISCOPLAST la ou on a
acquis une petite expérience en ce qui concermpalafication de la production dans les
différents ateliers :
Atelier souple (protége cahier, protége livre,hmite vignette).
Atelier d’extrusion (PEHD, PE100).

Atelier injection (le3s écrous, les bouchons adjoso



e

\-

Chapitre |

L’horizon de la planification
de la production

~

/




Chapitre | I'horizon de la planification de lgproduction

Chapitre | : L’horizon de la planification de la pr oduction
Introduction :

La planification de la production est une décisiaatique qui répond a un souci de
régulation, constitue un lien entre les décisiopérationnelles du court terme et la décision
stratégique du long terme.

L’horizon de la planification c’est daminer sommairement (d’'une maniere rapide)
une situation dans une entreprise, et I'organisales moyens et des objectifs d’'une politique
économique pendant un nombre d’années a venim(uteaix ans ou plus).

Dans ce chapitre on s’intéresse amer lieu a la planification a long terme qui
reléve en réalité du domaine du management induglgcision stratégique).

Contrairement a la planification a moyen et a tteme qui reléve beaucoup plus du niveau
tactique et opérationnel.

L’ensemble de la planification induslie repose sur des prévisions de demande
commerciale, a partir desquelles on va établirpiésisions d’activité pour I'entreprise et ses
partenaires.

Il existe deux méthodes des prévisions

1) Méthodes qualitatives: études de marché, estimations de la force dese.
2) Méthodes quantitatives: méthodes statistiques basées sur des historstgiestiques
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[-1 planification a long terme [2]:

La planification a long terme est une décisiontégigue de grande importance, selon Peter
Drucker, la planification stratégique est le pretsscontinu de réalisation des décisions
entrepreneuriales (comportant une prise de risqieen fonction de la plus grande
connaissance de leur évolution future, 'organ@satystématique des efforts nécessaires pour
mettre en place ces décisions et mesurer le résudtaces décisions par rapport aux
prévisions.

I-1-1 Produit (prévision des ventes) :

Dans la gestion stratégique de productionpreduit est traité principalement selon
deux Eléments fondamentaux:

1. d'une part : il s’agit de déterminer le portélieude produit que I'entreprise doit produire :
Elle doit par conséquent gérer stratégiqguemenivkrsité optimale de ses produits.
2. D’'autre part: elle doit s’intéresser a latgématique de différenciation de ses produits.

» La diversité optimale des produits:
v' Approche marketing de la diversité des produits
v' Approche économique de la diversité des produits
v Approche industrielle de la diversité des produits

» Différenciation des produits :
Quatre niveaux de différenciation peuvent étresgmés:
1. La personnalisation des produits par [sdileur ou le « self-service »;
2. La différenciation perceptuelle des produits;
3. La différenciation des produits au stade ddiktribution
4. La conception modulaire des produits

[-1-2 Processus de production:

Un processus est une activité; ou un ehkediactivités; qui se fonde sur certains
d’entrants pour les transformer et leur apporéeladvaleur ajoutée.

1) Le choix du processus de production comporte :
le choix de l'ensemble des équipements, persoengrocédures utilisés pour la
production,

2) le choix de l'organisation de cet ensemble.

Le choix du processus est bien sir affecté paatiare du produit et par les contraintes

Techniques; mais aussi par des questions d'ohdsesfratégique.
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I-1-3 Classification des processus de production :

Le processus de production contient plusieurs ifleatsons, dont on va citer quatre
classifications essentielles.

I-1-3-1 Classification des processus de productioen fonction des flux de produits :

La classification est basée sur unalyae du flux des produits, c'est a dire sur
la séquence de stations de travail visitées parrleguits lors de leur passage travers
Le systeme productif. Le terme générique « stadmtravail », désigne ici les
différents éléments du systéme.
les machines opérées manuellement par unieouves guichets de service,

Les laboratoires, etc.

a) Production en ligne:on parle d’organisation en lignes de productiarsiqu’un
flux régulier de produits passe d’'un poste a feutordre de passage étant fixe.

Autrement dit: dans un processus en ligne, il exist flux dominant de produits en
ce sens que (presque) toutes les unités prod@tesurent les stations de travail
selon la méme séquence.

b) Production a flux continu : deux unités successives de produit ne peuvenhiétre
séparees ni distinguées les unes des autres.

Exemples :

Lors de démarrage de fabrication de iaegélectrique la machine ne peut pas
s’arréter aprés avoir chauffer la matiére premiére.

c) Chaine de production ou d'assemblagelLes unités produites
visitent les stations de travail dans le mémeeorlt subissent des séquences
D’opérations (presque) identiques; mais elles pogsiquement sépareées.
Et peuvent présenter de Iégéres variations les paerapport aux autres
(Par exemple, par l'addition d'options).

Exemples :
La fabrication de la Boite RAG se fait dans dewtiats différents :

- Atelier d’'injection 01 : fond.
- Atelier d’'injection 02 : couvercle.

Boite RAG = fond + couvercle
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d) Production en séries moyennesu a flux intermittent : intermédiaire entre les
précédents; les unités au sein d'une série stamtigques; les différentes séries
visitent des séquences de stations similaireis ohaque série requiert des
réglages importants ou des opérations distinctmque station.

Exemples :

- Pochettes vinettes

- produits exigeant des traitements chimiques @)ain
Remarque 1:

Un systéme de production en ligne se caractériske ffait que les ressources (machines,
hommes) sont organisées en fonction de I'artiggecduire : on dit que le processus est
organisé par produit. Par contre, dans une chargabtuction ou d’assemblage, les
ressources sont regroupées sur la base des opsrati@lles réalisent : le processus est
organisé par fonction.

[-1-3-2 Classification en Fonction de la relatioravec client :

a) Fabrication a la commande :

Cette stratégie de production s’appliqgue pasg produits spécifiques au client
(réalisation d’'un batiment ou d’'un costume sur mesu

L’enjeu ici consiste a disposer d’une organisaporductive permettant de répondre
a la demande dans un délai acceptable par ld.clien

v L'entreprise travaille sur cahier des charges @gifipations définies
par le client,

v Elle est maitresse de son savoir-faire et de sac@tépde production

v' Les ateliers comportent des machines a \atgbolyvalentes
regroupées par nature,

v Les ouvriers sont trés qualifiés, la manutentidriraportante,

v La gestion devra raccourcir les délais d'étudeeetdlisation, les
codts de réalisation,

Remarque 2 :

Les produits fabriqués correspondants a des bepotoss manifestés par la clientéle ou
provoqué chez elle. Les approvisionnements sonstitaés et la fabrication n’est mise en
route que lorsque la commande a été passée.

Cette politique est appliquée dans de trés nombrasx
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-Produits tres onéreux et de vente le plus souventponctuelle :PEHD, gaine électrique,
dont le point commun est que le colt de stockageraduit fini est prohibitif, et que
I'absence de vente est insupportable en termasdiers, pour I'entreprise ;

- Produits dont les caractéristiques:sont définis en accord avec le client pour réperalr
un besoin précis : c'est le cas des moteurs (&eet en particulier), de certains dispositifs
d’automation, etc.

- Outillages complexes comme les postes d’assemblage, les montagedielatel d'usine,
la fabrication de gabarits, etc.

- Prototype et maquettes Cette politique présente I'avantage de réduinmiatmum les
immobilisations et les risques de dépréciationsiesks.

b) Fabrication pour le stock (make to stock):

Les produits fabriqués sont directement mis enpliaces les magasins de produits
finis dont le service (la fonction) commercial assla gestion.

Ce service doit trouver la matiére nécessaire asdasfaction immédiate des
commandes des clients.

Cette politique peut étre mise en ceuvre sous réserv

- D'une bonne prévision commerciale prévision de vente, évolution de la
consommation, élaboration d’'une loi de consommatiermettant la connaissance
des prévisions de vente, etc.

- D'une bonne définition des produits :qui doivent répondre a un besoin réel et
vérifié de la clientéle.

- D'une bonne disponibilité financiere en raison du @0t des stocks gui
représente une immobilisation importante de capitau

Les exigences d'une telle politique sont compengaeses avantages et la simplification
Qu’elle implique des travaux techniques liés aolaction de production, Citons en
particulier :

- La réduction des délais de livraison liée a lfapsionnement préalable des stocks.

- La possibilité pour les agents commerciaux degagdes commandes a toute période de
année.

- La diminution des prix de revient par la posgi@ibfferte de rechercher les conditions les
plus économiques de fabrication et d'approvisiorergm
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Cette stratégie de production s’applique pour feslpits standards dont la disponibilité doit
étre immédiate.

C’est le cas par exemple des pates alimentaires.

Sa mise en ceuvre SUpPOSE :

L’existence d’'un éventail restreint de produits.

La possibilité de prévoir la demande.

L’existence d’'un écart important entre temps déis&@on et délai commercial
(le client ne peut pas attendre que ses patestdabriquées.)

c) Politique de fabrication sur programme périodique:

Cette politique se situe a mi-chemin de cellesoquiété décrites ci-dessus :

elle vise a adapter la fabrication poursteck et la fabrication sur commande
afin de rendre régulier I'écoulement de tadpction.

Pour la mettre en ceuvre, l'entreprise choisitperiode de fabrication (semaine,
mois...) et une cadence de fabrication correspdradnpériode retenue.

Cette politique permet de livrer les clients dangiélai réduit sans constitution de
stocks importants de produits finis.

Elle est utilisée par les entreprises produisastaiticles de grande diffusion malgré
un prix unitaire qui peut étre élevé et qui compotide nombreuses pieces.
Ou élements standardisés : voitures automobileshimes agricoles, etc.

I-1-3-3 Classification des processus de productioen fonction des quantités fabriquées :

Production unitaire: barrages; navires; batiments.

Production en petites sériesgrandes machines de productions; équipements pour
des industriels; tabliers pour employés...

Productions en grandes quantitésproduits alimentaires; micro-ordinateurs;
téléphones mobiles...
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I-1-3-4 Classification des processus de productioen fonction de la structure du
produit :

a) Structure convergente:fabrication d’un petit nombre de produits dimivec
beaucoup de composants. C’est le cas de pradaiisés a partir de I'assemblage
de composants.

Cette structure est caractérisée par uneresbence présentant plusieurs niveaux
qui correspondent a des sous-ensembles diuipréinal.

b) Structure divergente: cette structure est celle des produits réaligiatér de la
transformation de peu de matiére premieres; ales fune seule et unique matiére
premiere.

Exemple:

Dans l'entreprise SISCOPLAST avec une seule mafieemiere(les feuilles transparentes)
ils fabriquent : pochette vignette fiscale, poaheignette contréle technique, pochette PV,
protége document, protége livre, protége agricole.

I-1-4 La capacité :

La capacité peut étre définie comme étant la giéatitéorique maximale de produits pouvant
étre réalisée par un systéme opérationnel dalurant une période précise de temps et
lorsqu’il fonctionne dans des conditions paéés.

La capacité doit étre exprimée de fagon directeupaaux de production : le nombre d’unité
de produit qui peut étre fabriqué durant une péridonnée; c’est a dire la quantité du produit
par unité de temps.

Un systéme de production doit satisfaire les besguantitatifs du marché.

Pour cela ; il doit disposer des capacités adégquadur ajuster son offre aux demandes du
marchés dans des conditions satisfaisantes de ebils risque.

Capacité d'une ressource correspond a la quamgiémale d'unités d'ceuvre pouvant étre
raisonnablement (ou théoriquement) atteinte daesp@ériode donnée et dans le cadre de
certaines hypotheses de travail.

Exemple :

- Chaine d’extrusion tube ayant une capacité deaomation de matiére premiéere de
240kg/heure.

La capacité d’'un systéme productif est une mesumgodnbre d'unités que peut produire le
systéme dans un espace de temps donné.
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La capacité est souvent difficile & estimer, enipgrarce qu'elle est déterminée par une
multitude de parametres dont certains sont eux-radlificilement quantifiables:

* 'appareil productif,

* la main d'ceuvre,

* les possibilités de sous-traitance,
* les choix technologiques,

e la qualité,

* [a motivation des ouvriers,

EXEMPLES D’UNITE DE MESURE DE LA

CAPACITE
Situation d’output homogene Situation d’output
hétérogeéne
Entreprise Unité de mesure Entreprise Unité de
mesure
Laiterie Litres de lait par jour Service de Nombre de
protection policier
civile
Service portuaire Nombre de Hopital Nombre de nuit
containers chargés et
ou déchargés par jour
Usine Nombre de voitures = Restaurant Nombre de table
d’assemblage assemblées par jours
d’automobiles
Mine de fer Tonnes de minerai Université =~ Nombre
par an d’étudiants par
an

Tableau 1 : Exemple d’unité de mesure de la capaéif2]

11
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I-1-4-1 Les facteurs qui affectent la capacité :
Il existe beaucoup de facteurs qui affectent laacae :
a) Les économies ou déséconomies d’échelle :

De fagon générale; plus la taille d’'une installatést grande; plus le prix de revient unitaire
a tendance a diminuer; car les frais fixes sonbidigs par un plus grand nombre d’unités
produits.

Cette affirmation reflete les économies d’échetldes fois on I'appelle aussi économie de
capacité.

b) L’économie de volume :

Pour un niveau de capacité donnée; il y a des éci@sade volumes s'il y a augmentation
du volume de  production; une entreprise doit casepavec des colts variables et des frais
fixes.

S’il y a augmentation de volume; le prix de reviemtoyen par unité diminue; car les frais
fixe sont répartis sur un plus grand nombre d'wité

Donc il y a des economies d’échelle quand la tdilme série de production est accrue: le
temps fixe de mise en route est réparti sur durwe plus grand d’unité

c) Les économies de la capacité :

L’économie de capacité fait référence non paswvaifetion de volume au sein d’'une capacité
déja existante (préétablie).

Mais a la modification du niveau de capacité: pbes usines qui fonctionnent a un méme
taux de production; c’est-a-dire méme taux d’uiiisn de capacité; celle qui a la plus grande
capacité obtient en général des colts moyens rastpius faibles.

Ces économies de capacité sont dues a plusiesonsai’effet de I'étalement des frais fixes
sur un plus grand volume de production; le fait tasefrais fixes ne sont pas proportionnels
a la capacite.

Exemple :les colts de gardiennage.
d) Les économies de technologies:

Un accroissement de la capacité du a la modiicale technologies. L'usage par exemple
d’'une machine de jacquard qui permet la modélisatiun grand nombre d’articles est une
technologie qui procurera a I'entreprise une phamde capacité que celles des machines
traditionnelles.

La capacité est fortement limitée par les déciséolmg terme.
Celles-ci sont de natures diverses et présentembaddreuses interdépendances.

12
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[-2 La planification a moyen terme [4] :

La planification dans ce cas est une décisiondaetgui constitue un lien entre les décisions
stratégiques du long terme et les décisions dpératlles du court terme.

Les décisions prises a moyen terme visent a eqeiilib production sur un ensemble de
périodes donnée.

La connaissance globale de ce type dinformatieles/e de la planification. Cette derniere
prend des décisions sur les produits a fabrigaderhps et la quantité de production, tout
En respectant globalement des contraintes tlefasdion de demande.

[-2-1 Le plan industriel et commercial (PIC) :

Le Plan Industriel et Commercial (PIC) définits différents niveaux d'activités de
'entreprise, c’est-a-dire qu’il établit un compr@rentre les objectifs commerciaux et les
capacités de production. Le délai nécessaire pligiion des décisions induites par le PIC
étant généralement assez long, son élaboratiopus@plonc sur des prévisions de vente et
son horizon est de 12 a 18 mois.

Le PIC est un processus de développedenplans tactiques qui donne a la direction
les moyens de diriger I'activité pour obtenir uraatage concurrentiel de maniere continue,
en intégrant dans la chaine logistique les planswerciaux des produits actuels ou a venir.

Le processus integre tous les plans detréerise (vente, mercatique, développement,
production, approvisionnement et financement) dansnsemble unique. Il est réalisé au
moins une fois par mois et validé par la directimn niveau des familles de produits.

Le processus doit rapprocher I'approvisionnemémtdemande, les développements de
nouveaux produits.

Aussi bien au niveau détaillé qu’au niveau deslfasnde produits et il doit étre cohérent
avec le plan d’entreprise. C’est I'énonceé desldan I'entreprise qui fait autorité pour le
court et moyen terme en couvrant un horizon suftipaur planifier les ressources.
Convenablement exécuté, le PIC relie les plaagégfiques de I'entreprise a son exécution
et dans a mesure de sa performance dans un bdjaatiélioration continue.

Plus simplement le PIC est un processus de prisecision pour équilibrer la demande et
I'offre(en termes de volume) intégrer les plansificiers et opérationnels [12].

13
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OFFRE
DEMANDE* (PRODUCTION & APPROVISIONNEMENTS)

* Demande sur laquelle I'entreprise s'est engagée

Figure 2 : La demde sur laquelle I'entreprise est engagée [4]

|-2-2 Situation du PIC :

Dans le processus de planification de I'entreptisePIC se situe entre le plan
stratégique, la programmation intégrée le plangdet le programme directeur de production

(PDP).

1-2-3 Utilité du PIC :

1.

Partager les mémes données dans tous les seduisntreprise (Direction,
Commercial, Achats, Production, Finances, etc.)

une adaptation préventive des capacités dest@éproduire ce qui est prévu de
vendre

Optimiser et améliorer I'utilisation des ressmes (humaines, machines, surface
de stockage, financieres, etc.)

Faire partager les décisions par tous les resptasdes services impliqués dans le
processus.

1-2-4 Les bénéfices du PIC

Les bénéfices sont multiples et a plusieurs niveaux

a) Au niveau du fonctionnement général de I'entrepris:

Le PIC permetde:

- Décliner la stratégie d’entreprise dans tousézteurs.

- Améliorer la communication entre Commercial, Rrcttbn, Achats.

- Etablir des plans realistes.

- Eliminer les mauvaises surprises et les décidmrales.

14
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b) Au niveau de la Production :
Le PIC permet d’anticiper les fluctuations du mareh de disposer des moyens

(composants, capacités et machines) nécesgaias satisfaire les besoins des
clients.

c) Au niveau du Commercial :

Le PIC permet de s’engager sur des dates et tgmntalistes et réalisables vis a
vis des Clients.

Concretement un processus PIC efficace se traduiie diminution des retards de
production du aux capacités insuffisantes, unerdition des stocks inutiles, des livraisons
a la date prévue et donc une diminution ddances Clients, et enfin une meilleure
ambiance dans I'entreprise et par une augmentdéemparts de marché.

[-3 Planification a court terme [3] :
Est une décision opérationnelle prise par le managér répondre a un besoin ponctuel.
1-3-1 Le plan directeur de production (PDP) :

Le Plan Directeur de Production (PDP) est un ptablé&sant pour chaque période (semaine,
plus rarement a la journée) les quantités desipang produits qui seront fabriquées sur un
horizon de 3 & 6 mois : il donne des volumes dedation de produits directeurs pour chaque
période sur I'horizon de planification. Il étalkdibnc des objectifs de production exprimés en
termes de références contrairement au PIC quirdisonne en familles de produit. Bien
évidemment, ceux-ci respectent les décisions gisbplises dans le cadre du PIC. Le PDP
étant utilisé comme outil d’'analyse charge/capaatitgour le calcul des besoins nets, le choix
des articles pour lesquels il est développé estqdial :

- si on a peu de produits finis, ils constituerte# produits directeurs, sinon, les produits
directeurs seront formés de composants critiquepermettront de piloter les flux en amont.

Puisque I'élaboration du PDP se base sur des conesafermes et des prévisions, son
horizon de planification est, en général, découpderix parties : une zone ferme et une zone
prévisionnelle.

- Dans la zone ferme, les ordres de fabricatiodeweont plus étre remis en cause (si ce n’est
en des circonstances exceptionnelles). Cette parpeur mission d’éviter une remise en
cause permanente des ordres de fabrication quicrapét toute planification des activités.

- Dans la zone prévisionnelle, les ordres sorgriams et susceptibles d’étre modifiés. Pour
chaque article directeur, le PDP est constituéuddrg échéanciers

- les besoins a chaque période : ils corresporal@ncommandes fermes et prévisionnelles

mais également a la mise en ceuvre concréte de lilagp® de stockage/déstockage
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d’anticipation décidée au niveau du PIC, les quésitde produits finis a réceptionner pour
couvrir les besoins : on tient compte des coltaitadnotamment des économies potentielles
en cas de regroupement de plusieurs ordres (solés fixes de réglage par exemple sont tres
importants), et de la capacité du systeme, lestigéame produits a lancer en fabrication en
tenant compte de différents délais pour respeasr réceptions planifiées, les stocks
prévisionnels par période qui se déduisent desimesd des réceptions planifiées. On voit
donc que le PDP joue un réle fondamental au nivkala planification tactique. D’ailleurs
pour (Courtois et al. 2003), il s’agit méme « d'mantrat qui définit de fagon précise
'échéancier des quantités a produire pour chaqodug fini ». Il en définit méme les
principales fonctions :

- il dirige le calcul des besoins-matieres : enrdon les ordres de fabrication pour les
produits finis, il induit le calcul des besoins-meats au travers des nomenclatures,

- il concrétise le PIC puisqu’il traduit chaquenidle en produits finis,

- il permet de suivre les ventes réelles en commpal®s commandes recues avec les
prévisions,

- il met a disposition du service commercial lepdisible a vendre qui est un outil donnant le
nombre de produits finis disponibles a la ventessamettre en cause le PDP prévu et donc
sans déstabiliser la production,

- il permet enfin de mesurer I'évolution du stock.
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1-3-2 Situation du PDP :

Plan de production

------------------------------------------------------------------

Programmation dela Analyse capacitare
Production ressources critiques

Programme Directeur
de Production

igbrel : La situation du PDP [3]
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1-3-3 Usages du PDP :
Le PDP est utilisé :

Pour la Direction commerciale, I'évolution des $®de produits finis par période est une
information primordiale.

Elle permet d’établir un plan de distribution, degoser de meilleurs délais de livraison aux
clients, et aussi d’avoir une image fiable de fFeptise auprés de ces derniers ;

Pour la Direction technique, le PDP permet de fi@irealcul des besoins en composants.
Informations qui sont par la suite utilisées pauplanification des approvisionnements, de la
production et la I'équilibrage des ressources delpetion.

Pour la Direction des ressources humaines, le RiidPaa établir un planning des besoins en
main d’ceuvre, la nature des contrats a prépawgvi des recrutements et formations.

I-3-4 Avantages et limites du PDP :
Le PDP posséde des avantages et des limites.
Parmi ses avantages :
« facilite le contréle et la planification globales ressources de production.
Et parmi ses limites :

» permet de piloter non seulement les quantitégfdeences finales, mais aussi I'ensemble
des composants entrant dans la fabrication.
Ce sont les données du PDP qui alimentent leragstbIRP.
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usine.
-Conception et
lancement d’'un
nouveau produit.
-Diversification.

3 ans et plus

Nature et décision a Horizon plan Caractéristique de la Technique de
prendre prévision prévision
-Construction d’'une Long terme -Prévision par grande -Etude

famille de produit.
-La demande.
-Evolution
économigue, sociale
politique, et
technologique.
-Concurrence.

socioprofessionnelle
démographique.
-Etude de marché.
-Opinions d’expert.

-Planification de la

finis.
-Approvisionnement
en matieres et
composantes.

-Réapprovisionnemen
du stock des produits|

t Au délai d’obtention
du produits fabriquée+

approvisionnement

-Moyen terme -Prévision par grande -Analyse de
capacité. 6 mois jusqu’a deux| familles de produits. tendance ou
-plan directeur de la | ans (nécessairement -Analyse des d’indices
production(PDP) supérieur au cycle de différents programme saisonnieres.
la fabrication. de produits possibles. -Corrélation avec les
variables extérieurs g
I'entreprise.
-Opinions
collectives.
-Lancement -Court terme -Calcul des besoing

-Prévision article par
article.
-Effort de
simplification dans la
collecte et
I'exploitation des
données car
I'utilisation est
fréquente.

nets a partir des
prévisions a moyen
terme.
-Méthode
d’extrapolation.

Tableau 2 : L’horizon de la planification [5]
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Chapitre I Planification stratégigue de la production : choixdu processus

Chapitre Il : Planification stratégique de la production : choix du processus

Introduction :
Ce chapitre est consacré a I'étude de la planificatratégique de la production, qui
Contient trois éléments essentiels :

1) Le processus d’élaboration de la stratégie de tamy
2) Principales options en programmation intégrée,
3) Les trois stratégies de la programmation Intéguée des exemples.

Ces trois points essentiels tirent leurs origiresapplication des mathématiques de la

Recherche opérationnelle & la planification dertalpction dans les entreprises.

[I-1 le processus d’élaboration de la stratégie dproduction [6] :

La stratégie de production découle aestratégie de l'entreprise et le proceshis
détermination de cette stratégie releve dealitaction de l'entreprise qui associe a son
élaboration les techniciens de la production. eCé&ltiboration comporte un certain nombre

d’étapes.
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[I-1-1 Les étapes du processus d’élaboration de Kratégie de production :

1
— Situation du

marcheé
- 5 -
Situation
économique
et comptable
3. . 4 7
P itque______ Implications de Forces et
générale la stratégie faiblesses
F 3
6
Situation
technologique
°9'q Politique de
fabncation
2
Possibilité de {
I'entreprise 9
Mise en ceuvre
des programmes
10
1
Mesure des
-+ résultats

Figure 3 : Les étapes du processus d’élaboran de la stratégie de production [6]
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Le processus de production contient 10 étapes colmde&ue la figure ci-dessus, qui sont
alors :

1. Analyse de la situation du marché et de I'entrefse au sein du marché :
Importance et caractéristiques de la concurrenuasition de I'entreprise par rapport a ses
concurrents; en matiére de produits, de marcleépolitique de distribution. Analyse de la
filiere industrielle; du secteur; des positionssclé

2. Analyse critique des possibilités de I'entrefise :

* savoir-faire,

* ressources financiéeres disponibles,

* ressources humaines opérationnelles,
* équipement (état et capacité),

* procédes utilisés,

* appréciation technique.

Cette phase d'analyse répond a la question « goeldes atouts de l'entreprise ? ».

La réponse est d'ordre quantitatif et qualitatif.

3. Elaboration de la politique générale et @ la stratégie de l'entreprise :
* voies de développement possibles,
« définition des critéres de succes,
 détermination des axes d'effort,
Cette phase répond a la question « que faire ? ».
La réponse engage l'avenir de I'entreprise etdeentéférence a tous les projets qui seront

élaboreés par la suite.
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4. Recherche des implications de la stratégie detitreprise sur la politique
de production

* rentabilité des investissements a réaliser,

e parts du marché a saisir,

e productivité a atteindre,

* service et qualité requis,

* niveau de satisfaction de la clientele recherchée

cette phase répond a la question « que doit résdigenction de production pour assurer la
compétitivité de l'entreprise ? ».
La réponse fait appel a une forte participatios ehniciens de la production.
5. Analyse de situation économique et comptable dé&entreprise :
» structure des codts,
* marges,

« flexibilité des codts : variation en volume degbuction en fonction de changement de
produit.

6. Analyse de la situation technologique de I'ergprise :
« valeur relative des procédés et des equipemdihtes,
» facteurs critiques,
e qualité des approvisionnements,
* évolution preévisible.

7. Evaluation des forces et des faiblesses datreprise face a ses concurrents et & son
marché :

Cette phase répond a la question « que pouvams+@ellement faire ? »
8. Définition de la politique de fabrication :

* choix du procédé de fabrication et de I'équipetmen

* organisation des ateliers (ou méme de l'usine),

* systemes de contréle,
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« valeur ajoutée (quantité et localisation), ...
Cette phase répond a la question « comment orgdaipeoduction pour atteindre les

objectifs prévus en regard des ressources etategintes de I'entreprise ? ».

9. Mise en ceuvre des programmes découlant deplalitique de fabrication retenue :
* systemes et méthodes de production,
« contrdle de la production,
* gestion de la production, ...
Cette phase répond a la question « comment teadairs les faits I'organisation décidée par
la Politique de fabrication ? ».

10. Mesure des résultats :
Il s'agit ici de comparer les performancetenbes avec les objectifs définis lors de
I'étape 4 afin de réorienter éventuellementtitecde réviser les politiques et les
opérations de production selon les changementsw@sseu prévisibles.
[I-2 Principales options en programmation intégred7] :

Cette programmation vise a déterminer ledleues moyens de satisfaire la demande;
compte tenu du plan global et des stratégiesetér€prise. Dans cette programmation
intégrée; on cherche a établir les différentes ¢oabons d’utilisation des ressources internes
(stocks). Et externes (sous-traitance) afin gemdre a la demande entierement ou
partiellement, tout en respectant la stratégreuarrentielle de I'entreprise.

En programmation intégrée; on tente de répondesadestions importantes:

Est-il possible de résorber les fluctuatiales la demande en variant I'utilisation de
I'effectif ouvrier ?

Est-il préférable de stocker des produits finigvdir recours a la sous-traitance ou encore de
combiner ces deux moyens avec d’autres pépondre a la demande?

Quel est le colt et quelles sont les consequereegidférentes options considérées?

La résultante de programmation intégrée est le johadégreé.
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[I-2-1 Condition d’application de la programmation intégree :

Les objectifs connus Fluctuante ou non Installations fixes
Horizon de Influencée ou non Productions exprimés
planification ; moyen en unités équivalentes
terme

Echelonnement a Variation possible du
intervalles d’'un mois taux de production

Tableau 3 : Condition d’application de la programmaion intégrée [7]

Explications

En ce qui concerne I'horizon de planification;il est significatif s’il est assez long pour
permettre au gestionnaire tout d’abord de décetevériations et les tendances de la
demande. Et ensuite d’anticiper puis d'implanterifeyens de répondre a ces variations.
Cet horizon varie d'une entreprise a une autrdéagrction de sa fagon de gérer la demande.
Pour le systéme de productianla premiére caractéristique a envisagerl'essemble
des installations. Celles-ci sont considéréesme fixe. Ce qui change; c’est I'utilisation

de la capacité existante. Et I'unité équivaleptgmet de ramener a un méme dénominateur

'un des produits fabriqués toute la gamnes gbroduits d’'une entreprise.

La deuxieme caractéristique du systéme de productio est I'unité équivalente; permet de
ramener a un méme dénominateur I'un des prodalisqués toute la gamme des
produits d’'une entreprise. Voir tableau 3.

La variation du taux de production: c’est I'habileté méme des gestionnaires a bien

combiner les différentes facons de faire varietalex de production.

25



Chapitre I Planification stratégigue de la production : choixdu processus

[I-2-2 L’unité équivalente :

L'unité équivalente permet de ramener gesduits différents a une base commune et
d’effectuer facilement les arbitrages nécessaires.
Exemple :
La fabrication d’'une unité haut de gamme se fail@riment de deux unités ultramodernes.
C’est-a-dire que la construction du premier tyeguiert deux fois plus d’heure- personne
que celle du second type.
C’est en établissant de telles comparaisons 'qnegeut choisir comme unité équivalente
I'un des quatre produits et exprimer les autregpewsportion.
Choisissons l'unité ultramoderne comme uniggivalente ; la fabrication de ce
mobilier requiert 14 heures / personne / unitéplestre types de mobiliers se traduisent en
unités équivalentes de la facon suivante; enntes@npte du nombre d’heures-personnes

requis:
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Ultramoderne (14/14) X 400 =400

Avant-gardiste (18/14) X 600 =771
Haut de (28/14) x 500 =1000
gamme

Tableau 4 : La fabrication d’'une unité hate de gamme [7]

Nombre total d’unités équivalentes = 3885 unité

Fait & noter; en multipliant le nombre total d'é@sittquivalentes; 3885 unité; par le nombre
d’heures-personne requis pour fabriquer une utitéranoderne; 14heures; on obtient le
nombre total d’heures-personne requis pour fabritpseunités correspondant a la totalité de
la demande prévue.

La comparaison de ce nombre avec la capacité didpgrermet de déterminer le
pourcentage de Capacité inutilisée.

[I-2-3 La demande :
[I-2-3-1 Influence de la demandesi la satisfaction de la demande entraine desdoip
élevés; La direction peut confier au service mtamgda responsabilité d’influencer cette

demande a travers par exemple la variation desepites campagnes promotionnelles.

[1-2-3-2 Modification de la gamme de produit :modifier la gamme de produit afin de

stabiliser porte un avantage au volume de productio

[I-2-3-3 La satisfaction de la demande l'entreprise peut également décider de satisfaire |

demande partiellement, surtout dans les périodelketci est tres forte.
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[I-3 La production [8] :

Le systeme de production contient 4 éléments astent

1.L’entreprise peut varier les stocks et par consggaecroitre les quantités de
Produits Finis en stock pour la période ou ilyna forte demande.

2.La sous-traitance de produits finis lie I'entreprésses fournisseurs durant certaine
période, sauf que cette sous-traitance peut cadtentreprise plus cher que si elle
fait la fabrication elle-mé&me. Un autre inconvéniest celui des incertitudes en ce
qui concerne la qualité et les délais de livraison.

L’entreprise se trouve des fois dans I'obligatitnchanger de sous-traitant ce qui lui
codte trop cher.

3.Les heures supplémentaires représentent une agtme fd’accroitre le volume de
production. Cette option est approprié surtousdas cas d’une faible hausse de la
capacité de production ou d’'une hausse couwaacourte période.

4.1 ’'embauchage d’'un personnel occasionnel sembléaiée dans le cas ou une
hausse de la capacité de production s’étend sarpé@rode suffisamment longue.

Exemple : secteur de construction.

Remarques 3:

v" L'entreprise peut décider des fois de laisser desncandes en instance ;
c’est-a-dire ne pas les satisfaire dans I'immédliatagit des commandes en
souffrance. Ce comportement est justifié par ld étavé de ces commandes
qui ne correspond pas au budget actuel de I'endepu une rupture de stock.

v' L'entreprise peut aussi opter pour la solutionetaps inoccupé pour remédier
a certains probléemes:

v' Temps inoccupé c’est la période de temps dispopitle le travail mais non
utilisé a des fins productives.

28



Chapitre I Planification stratégigue de la production : choixdu processus

v' Exemple de problémes; ne pas mettre a pied ouclieele personnel mais
réduire plutét la semaine du travail en leur acantdine rémunération sans
production.

[I-4 Les trois catégories de stratégies en programation intégrée [9]:

lI-4-1 La stratégie de nivellement de la productia :

Elle consiste a établir un taux moyen constantrddyxtion.

Les irrégularités de la demande sont ajustées antres par 'accumulation de stocks durant
les périodes creuses et par I'utilisation de ceskstavec une possibilité de pénurie durant les
périodes de forte demande.

Evidemment; cette stratégie extréme facilite lanjfileation mais risque d’étre plus colteuse
gu’une stratégie modérée ; laquelle correspond grand nombre possible de combinaisons
d’options et permet une flexibilité d’action ager

» Cette stratégie consiste donc a établir un tanstemt de production pour tout
I'horizon de planification.

» Cette stratégie ne nécessite pas de modificatioa dl@amploi des ressources.
* Elle est plus codteuse, car moins flexitdeef a la demande.
» Codt de stockage.

e Co0(t de pénurie.
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STRATEGIE DE NIVELLEMENT

Les stocks
% augmentent

La demande est élevée

A

Quantités

La

0 L
productio _._ Demande
n demeure La demande Temps :"-_ g{gglgztion
stable est basse l

Les stocks diminuent

Figure 4 : Stratégie de nivellemen{9]

Tableau 5 : Le plan nivelé [9]
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[I-4-2 Stratégie synchrone

Comme son nom l'indique, cette stratégie consistiaisser le taux de production suivre
continuellement la demande. Ainsi le taux dedpotion correspond toujours a la demande
pour une période donnée. Bien que cette steatégtréme élimine virtuellement les
stocks; elle occasionne généralement des wvargmtimportantes de ['effectif,

de nombreuses heures supplémentaires , et solevesmtours a la sous-traitance.

» Cette stratégie consiste a établir un taux de mtomtuqui suit parfaitement la
demande

* Elle élimine les stocks.

* Elle implique de fortes variations de I'effectiéenibauche et licenciement), des
heures supplémentaires et/ou le recours solss- traitance.

» Codteuse a cause des problémes d’implantation.

e Colt de variation du niveau de productiombauche, mise a pied, formation etc.

La demande et STRATEGIE SYNCHRONE

la production se La demand On

:3‘;:;}::5:“ est forte augmente la
production
. A

60

Quantités
S
o

n
o

0 “ddrddrdddrdddedrtrtdekebedrdrdkbetrtdbbrbetrtrkbrbttrdbbdedrtdribdrdikk

Temps - Demande
Les stocks sont —*= Production
oujours nuls —#— Stocks

Figure 5 : Stratégie de Synchrone [9]
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Initial | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | Final
s 10000 | 8000 | 13000 | 26000 | 32000 | 34000 | 17000 | 24000 | 38000 | 40000 | 20000 | 16000
Production
8700 | 8000 | 13000 | 26000 | 32000 | 34000 | 17000 | 24000 | 38000 | 40000 | 20000 | 16000

LEET 1800 [ o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Employés

126 | 107 | 107 | 107 | 130 | 178 | 178 | 178 | 178 | 209 | 200 | 147 | 147
SR 0 0 0 32 39 0 0 0 31 0 0 0
LA 18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 62 0
Suppléments 0 0 0 235 | 22 | 845 | o 0 285 | 41 0 0

Tableau 6 : Plan Synchrone [9]

[I-4-3 Stratégie hybride ou modérée :

Cette stratégie se situe entre les detemieres; elle fait appel a plusieurs options et a
de multiples arbitrages entre les couts et leseaumplications des implications des diverses
options retenues :

* Le taux de production est moins variable que dapan synchrone;
* La quantit¢ moyenne en stock est moins graje dans le plan nivelé ;
* Elle est généralement la moins codteuse;

» Elle est la stratégie optimale si elle est obtenigeureusement ;
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STRATEGIE HYBRIDE OU MODEREE

On évalue la
demande par

60 pél tode

H
o
'

Quantités

0-

—* Demande
Les changements Temps —=— production
de main d’ceuvre Y
se font en « bloc » Stocks

Figure 6 : atégie Hybride ou Modérée [9]
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Chapitre |l la planification des besoins en composarittRP

Chapitre 1l : la planification des besoins en compsants MRP

Introduction :

La méthode MRP est une méthode deifidation efficace de toutes les ressources
d’'une entreprise industrielle.

Car le management des ressourcesgsiocessus d’identification, de planification,
de programmation, d’exécution, et de pilotage @éssaurces de I'entreprise pour produire un
bien ou un service et satisfaire le client toutnemintenant les avantages concurrentiels de
I'entreprise et finalement en atteignant ses oligect

Les ressources incluent: les matjetes consommables, les équipements de
production et de maintenance, la main-d’ceuvre threzt indirecte, I'encadrement, les
employés administratifs et de production, le systatiinformation, les connaissances et le
capital.

La planification industrielle est pnocessus qui consiste a élaborer et a réviser un
ensemble de plans interdépendants (ventes, fabncaachats, trésorerie...) et qui doit
permettre de garantir le meilleur équilibre possihtre I'offre et la demande en tout point de
la chaine logistique a tout moment.

La méthode planification des besoinscemposants « MRP » été congu a partir de
1965 par « Dr JOSEPH ORLIKY » et « OLIVER WIGHT e programme ameéricain de
gestion de la production par la méthode (MRP). &Cetéthode calculée par éclatement de
nomenclateurs les quantités en composants nésegstéle carnet des commandes puis
consiste a suggérer des quantités a acheter qur@vigionner.

La méthode (MRP) a bénéficie aux ETWSIS dans les années 70 d’'un soutien
important de 'APICS (Américain Production and Intay Contrbéle Society). Elle a évaluée
et s'est transformée en méthode « MRP2 » (ManufiactiRessources Planing) .le calcul mis
en ceuvre dans la méthode « MRP1 » est alors suimedphase de planification de la
charge puis de calcule d’'un plan valorisé d’apmiovinement et de charge .le « MRP2»
quitte alors I'atelier pour prendre en compte lEmble des problemes de production en terme
financiers, il constitue alors une solution globad¢egestion de production [10].

[1I-1 Présentation de la méthode MRP [11] :

La méthode MRP est historiquement la pregnie@éthode dont 'usage est lié a celui de
l'ordinateur, elle est la base des premieres GP&®@s{ion de la production assistée par
ordinateur). Elle se base sur I'éclatement deswptedinis en composants a quantité connue
et sur des délais d’obtention de tous les produits.

Dans la terminologie de la méthode MRP, tout produistock peut étre considéré comme :
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Besoin indépendant : qui s’exprime de facon exta&inaléatoire a I'entreprise, tel que les
produits finis.

Besoin dépendant : c’est un besoin qui peut élmiléad’'une facon déterministe a partir des
besoins indépendants, tel que les matiéres presméce

[lI-1-1 La méthode MRP1 (1971) [12] :
Le systeme MRP s’enrichit:

» D’une boucle de validation des délais.

» D’une boucle de validation des charges par raportcapacités des postes de travalil.
« MRP1 » permet alors de répondre aux autres quessti

1) Quel produit ?

2) Pour quand ?

3) Combien ?

4) Est-ce que jai la capacité de le faire ?
5) Avec quel délai ?

[1I-1-2 La méthode MRP2(1979) [13] :
« MRP2 » intégre:

* La planification financiere et comptable. Celleest réalisée grace a une boucle de
validation des priorités de fabrication.

« « MRP2 »permet alors de répondre aux autres questio

1) Quel produit ?

2) Pour quand ?

3) Combien ?

4) Est-ce que j'ai la capacité de le faire ?
5) Avec quel délai ?

6) Avec quelle priorité ?

7) A quel prix ?
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La planification en MRP2 consiste a :
-1. Planifier la demande future

-2. Batir un plan industriel permettant le meillequilibrage de I'offre et de la demande au
meilleur colt

-3. Calculer les quantités de composants a fahrigiu& approvisionner pour réaliser ce plan

-4. Déterminer les plans de charge des ateliefalteation

[1I-2 Les éléments clés pour le MRP [14] :

[1I-2-1 Le plan industriel et commercial (PIC) :
C’est le plan d’activité de I'entreprise, qui réploaux questions suivantes :

1) Que va-ton vendre ?
2) Que va-t'en devoir fabriquer ?
3) Quel sera le niveau de stock résultant ?

Parmi les objectifs du PIC :
- actions a mettre en ceuvre le MRP

- minimiser les risques (anticipation)ext colts (optimiser l'utilisation des matiereés e
des ressources)

Ce plan est la réféerence pour tous les autres plawtions des différentes fonctions de
I'entreprise (investissement, formation, embauttésorerie,...), et permet leur coordination.
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Prévisions de Ventes

Capacités fournisseurs

HA ﬁ RH
Capacité usine RED
Nouveaux produits PIC
Evénements (un document unique)
PICM-1

Production

Logistique / GP = < Finance

Plan d’expédition

Plan

d’approvisionnement
Plan de production
Plan stock
Plan de ressources
Plans d’actions

Stocks
TAHIT |jan fev mar |avr mai |jun |jui aol |sep |oct nov |dec |jann+1
PV 1500] 1500| 1500 1500| 2000 4000] 5000| 4500/ 2000] 2000 2000 2500[ 1500
Prod 2000[ 2000] 3000[ 3000/ 2400[ 3000[ 3300 3000[ 2200/ 2200[ 2000[ 2000[ 2000
Stock 500( 1000/ 2500[ 4000 4400] 3400[ 1700[ 200] 400[ 600 600| 100] 600
Figure [7] : Le PIC [14]
[11-2-2 Plan directeur de production (PDP) :
Le réle de PDP est:

Le plan directeur de production nous informe s dates de mise a disposition des

établir le programme détaillé de fabrication paname pour chaque produit fini

ajuster les capacités

maintenir les stocks au niveau objectif

régulariser la réponse usine par rapport auxifFgcommerciales

produits finis et produits semi-finis.

I11-2-3 L’ordonnancement :

L’ordonnancement de fabrication consisteag@ammer la fabrication de matiere trés

détaillée, en arrangeant séquentiellement lesrdiités taches des opérations de

transformation nécessaires pour fabriquer un osiglus produits dans le temps imparti.

Parmi les objectifs de 'ordonnancement :

- coordonner les opérations de fabrication et dapigionnement
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- satisfaire la demanderme des clients tout en s’adaptant aux aléas
L’ordonnancement :

- détermine les dates de début et de fin des apBsgbour respecter la date de livraison.

- fixer les priorités des opérations sur les postes

- permet d'optimiser la répartition des opératiangaliser dans le temps

[11-3 La gestion des capacités en MRP [15] :

A chacune des étapes de la planificationvi&®P 2, il faudra gérer les capacités de
production pour obtenir 'adéquation entre I'oféela demande :

- de maniere globale, pour les ressources « critiguas niveau du PIC
- de maniere beaucoup plus détaillée, par atelienjseau du PDP

- de maniere trés détaillée, pour chaque ressoauceiveau de I'ordonnancement

[11-3-1Notion de capacité :

La capacité est la quantité de travail qu’'un équigxet peut fournir sur période de temps
donnée.

La capacité d’'un processus dépend de plusieursngares :
- la capacité instantanée de chaque poste de cbarg®ps d’'ouverture
- des arréts (pannes, maintenance)

- des taux de rebuts liés aux problemes de norit§ual
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[11-3-2 La mesure de la capacité disponible :

La mesure de la capacité est le taux de rendentwdlg

Temps d'ouverture de l'installation

Temps d'engagement - — Sous Charge et arréts programmés

Temps de fonctionnement — Dysfonctionnements li€és aI'organisation,
Changements de série et réglages, Pannes

Temps de marche performante

— Micro-arréts et ralentissements

Temps de marche efficace

— Non-Qualité

TRG=Temps de marche efficace/Temps d’ouverture
TRG= (Nombre de piéces bonnes réalisées*Temps declg)/Temps d’ouverture
Temps de cycle=durée d’'une opération pour traiter ne piece

[11-3-3 Calcul des besoins nets ou planification debesoins en MRP :

C’est le calcul et la planification danstéenps des matiéres nécessaires a la réalisation
du PDP.

Les objectifs du calcul des besoins en MRP est :

- les approvisionnements a effectuer (composanetésh

- les fabrications a réaliser (pieces, sous-ensanfaenules).
Pour tous les articles dépendants, qui ne sont pasplanifiés au PDP.
Pour calculer les besoins, I'entreprise doit possébs données suivantes :

1. Calcul du besoin bruten additionnant le besoin indépendant (Pieceschiéts pour le
service apres-vente par exemple) aux besoins geiiBesoins dépendants générés par les
sous-ensembles qui se situent a un niveau supéedarnomenclature).

2. Calcul du stock disponibleen additionnant le stock physique disponible (Stwdtial
moins le stock de sécurité) aux entrées prévues.

3. Calcul du besoin neen effectuant la différence entre le besoin brrlg stock disponible.
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4. Calcul de l'ordre proposéen tenant compte du taux de rebut connu ou éyamiué cet
article. L'ordre proposé sera alors transformé eniune commande vers un fournisseur soit
en un ordre de fabrication.

[11-3-4 Condition d’utilisation du MRP :
Le MRP n’est pas une méthode miracle.
L’entreprise qui décide d’utiliser cette méthoddé @bsolument posséder :

1) Des nomenclatures correctes et a jours a 100%.
2) Des gammes de fabrication précise a 100%.
3) Des relever de stocks a jours a 100%.

lll-4Les avantages et les inconvénients de MRP :

Le MRP aussi possede des avantages et des incentgqui sont cité au tableau ci-dessus.

Avantage Inconvénients

Réduction des stocks et des en-cours.
Amélioration du service des clients.
Réponse plus rapide dans les cas de
modification dans la stratégie de
I'entreprise ou dans la modification deg
demandes.

Amélioration de la productivité.
Meilleure utilisation des ressources.

Longueur de I'horizon de planification e

incapacité des agents de planning a
établir des prévisions précises concern
la demande pour la fin de cet horizon.
Tendance a allonger les délais et
augmenter les stocks.

MRP part du principe que le délai est
connu avant que ne soit établi le
programme directeur de production qu
est indépendant de la taille du lot.
Difficulté de traitement dans les tailles
lot (quantité de commande=quantité de

h)

—

ant

1Y

transfert)

Tableau 7 : Les avantages et les inconvénients deRa [15]
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Partie pratigue planifation de la production au sein de SISCOPLAST

Chapitre | : présentation de I'entreprise

Introduction

De nos jours, les problemes liés a la gestionl’epéimisation de la production sont
cruciaux pour les industriels qui cherchent sass&ed’une part, a accroitre leur productivité
tout en minimisant les colts afférents (mise enregdabrication, utilisation des ressources,
stockage...), et d’autre part, a respecter de norsbeeaxigences qu’elles soient de nature
economique, sanitaire ou commerciale. Il est alogésessaire de concevoir des outils
d’optimisation et d’aide a la décision efficacesadaptés aux difficultés que rencontrent les
industriels vis-a-vis de I'organisation de leur gwotion.

L'objectif de notre cas pratique au niveau de SIPCAST consiste a voir de plus
pres la réalité de la gestion et la planificatiena production sur le terrain a travers une étude
empirique que nous avons utilisé au sein de I'ense ainsi de comprendre réellement le
mode de fonctionnement et les méthodes utilisées.

Avant de passer a I'étude du projet de la gestolagroduction qui constitue un nerf
moteur de l'activité de I'entreprise, il est né@ss de présenter le lieu de notre stage a
travers I'historique, la structure organisationeglles principales activités et produits de
SISCOPLAST.
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[-1 Historique :

L’entreprise SISCOPLAST (société d’injection plgsk et fabrication d’articles scolaires)
occupe une grande place dans le marché localeirdiudtrie de la plastique, ses divers
produits sont améliorés au fil des années graegpdrt considérable des compétences qui y
travaillent, composées de techniciens et ingéniéomnés dans des différentesinstituts et
universités Algériennes.

Depuis sa création en 1981, cette entreprise siss th zone industrielle de DRAA-EL-
MIZANE qui, faut-il le rappeler, étend sur une stimée qui avoisine 30 000 a pu
maintenir le cap dans un marché concurrentiel dusentre d’autre produits importés et
locaux, la capacité de production s’éléve a plug@® tonnes.

L'entreprise SISCOPLAST est une filiale de group®lPE (entreprise nationale des
plastiques et des caoutchoucs) qui regroupe quaitee unités de production et de
transformation de plastique sises respectiveme@HLEF, SETIF, MEDIA, ALGER, méme

si le processus de la privatisation n'a pas abdufaut dire que sa production ne cesse de
croitre en dépit des réalités non reluisantes drcimgalocal et rétrécissement du marché de
'exportation, surtout durant les années 90.ilrese que les produits de cette filiale seront
certifies de la norme ISO 2000 prochainement ? eaaippliguée mondialement pour donner
'assurance de la capacité de répondre a des edgdede la qualité et d’augmenter la
satisfaction des clients dans le rapport clients#fsseurs, ce qui lui permettra certainement
de s’ouvrir d’'une maniere notable sur le marchérmdtional et ainsi de s’inscrire dans la
durée parmi les entreprises algériennes qui petiont indubitablement dans la hausse des

revenus degXportations de notre pays en dehors des hydroearbu
[-2. L'objectif de I'entreprise :

La politique de complexe est la satisfaction duahérlocal en articles en premier lieu, et
exportation vers les pays africains et autre enrsdieu, pour pouvoir fonctionner de fagon

harmonisée et sans interruption doit de se coestitas stocks et veiller a la reconstitution de
ceux-ci avant I'épuisement totale pour les produgiteelle utilise dans son processus de
production, et veiller a I'amélioration de la quélafin de maintenir et assurer une distribution
satisfaisante d’autre part.

[-3 I'organigramme de I'entreprise SISCOPLAST :

L’'organigramme de I'entreprise se présente danscleéma N° 01 et I'organigramme de
d’'département d’exploitation se présente dansHérma N°02
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Schéma N°01 : organigramme structurelle de SISCOPAST

Source : Direction du personnel de SISCOPLAST
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Technique générale

43



Partie pratigue

planifation de la production au sein de SISCOPLAST

Schéma N°02 : organigramme de département d’expkaition de SISCOPLAST
Source : service de production de SISCOPLAST
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I- 4 Les structures de SISCOPLAST

|-4 -1 La Direction Générale

La Direction Générale utilise rationnellement lessources mises a sa disposition,
veille a l'atteinte des objectifs quantitatifs etadjtatifs, a la pérennité et a la protection du
patrimoine de I'entreprise. Le directeur générakngra les décisions stratégiques engageant
'avenir de I'entreprise et fera exécuter des dénss par les différents services. Pour cela, il
aura pris soin de mettre en place les moyens hwnaiatériels et financiers en fonction des
objectifs poursuivis.

|-4-2 Les Départements

SISCOPLAST est une entreprise industrielle, commlet composée de quatre
départements et chaque département est divis@éisieyis services.

I- 4 -2-1 Département Administration Générale
Il regroupe trois services :
— Service administration et moyens généraux.
— Service Finances et comptabilité (Le servicemous avons réalisé notre stage pratique).
— Service personnel.
|-4-2-2 Département Approvisionnement
Ce département est composé de trois services :
Gestion des stocks.
Service achat.
Administration achat.
| -4-2-3 Département Exploitation
Il regroupe deux services :
Service Maintenance

Service Production
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| -4-2-4 Département Commercial et Marketing
Il regroupe deux services :
Service Commercial.

Service Marketing.

[-5 L'effectif

SISCOPLAST fonctionne avec un effectif des@lariés dont 15 sont des femmes et 69
sont des hommes. On distingue 27 travailleurs peema et 56 temporaires et 1 salarié

DAIP (Dispositif dAi de al'l nsertionProfessionnelle).

Note : Le nombre de travailleurs cité est relatif. Il st@alide que pour I'année 2016, il peut

changer d’une année a une autre suivant le rendeshkss objectifs tracés par I'entreprise.

Le personnel débute son travail de 8H du matinyas6H du soir, ils prennent une seule
pose qui ne dure que 45 minutes a midi, les hegaifouverture de la société sont du
Dimanche au jeudi, par ailleurs, les jours dgosehebdomadaires sont le vendredi et le

samedi.
[-6 Gamme de produits

En plus de son expérience dans le domaine de Isforanation plastique,

SISCOPLAST est spécialisée dans la fabricationale tamilles de produits :

- Produits d’extrusion : gaine électrique (9c» 13cm), tube PEHD (208125 cm)

- Produits injectés (injection): bouchon 16 OZ, Crous de sécurité, boite de dtanm,
tige ballé, les Mondrian

- Produits souples: les articles scolaires (protege cahier, protége), pochete pour

vignette.
Abréviation :

PEHD : polyéthylene haute densité
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Chapitre II: Les activités effectuées dans les d#éfents départements
del’entreprise

Dans ce chapitre, notre travail consacrevbrieent aux activités effectuées dans les
départements de I'entreprise. Seuls les départsnagant un impact direct sur notre analyse

seront étudiés.

Les départements concernés sont les suivants:
- le service a la clientéle.
-le service de la planification.

- le service de la gestion de la production.
Il -1 Activités au département du service a la clienke :

C’est dans le département du service a la clief@h\C) que commence toute I'activité chez
SISCOPLAST. L'agent recoit une commande venant d@lient. Cette commande peut étre
un besoin immeédiat ou une demande basée sur unevsipn ». L’agent veérifie la
disponibilité du produit demandé. Si le produit@isponible (en entrepdt interne ou externe),
il prépare une fiche de commande ou de transfegrdduit qu’il envoie ensuite au client
pour le cas d’'un besoin immédiat. Le client dajneir cette fiche de commande et la renvoyer
a l'agent. Une fois que la fiche est retournéagédnt envoi la fiche de commande au
département de la logistique pour la livraison. Encas ou les produits commandés ne sont
disponibles dans aucune des usines ou des entefiétaes, un ordre de commande « Work-
Order » va étre déclenché et le département ddalfipation va étudier le dossier. lls
choisiront par la suite la période durant laquehaque produit doit étre manufacturé tout en
tenant compte des dates de livraison et de la diisilité de la ligne de production. Dans le
cas ou la quantité commandée n’est pas suffisantelpncer la production, il faut repousser
les dates de production et attendre que d’autresmandes des mémes produits soient faites
par d’autres clients. Autrement, il faut demanderchent de commander une plus grande
guantité ou encore lui demander de payer les flaimise en marche des machines. Quelle
gue soit I'action entreprise, I'agent du SAC datcharger de faire le suivi de la commande,
gue ce soit avec le département de la logistiquavae le département de la planification

(production).
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Il -2 Activités du département de la planification

Lorsque le rapport du logiciel de gestion signalfuig stock est en dessous du seuil de
sécurité, ou que I'on a besoin d’'une quantité aamtielle d’'un produit quelconque, il faut
planifier une production a l'interne ou une soa#dnce. La sous-traitance est faite pour
réduire les codts de production et pour gagnereemps. D’'une facon générale, lorsque la
ligne de production est occupée, la compagnie faits-la production de certains de ces
produits. Il arrive aussi qu’'une production faite I'axterne serait plus économique;
'entreprise va aussi faire de la sous-traitanaesdaes conditions. Lorsqu’une sous-traitance
est nécessaire, il faut approuver et évaluer les-saitants (moulage et services) a partir
d'une liste de sous-traitants préalablement sélaudis. Ensuite, il y a émission de la
commande ou du bon de travail au sous-traitantctétmé. le planificateur doit gérer ses
priorités en fonction de la disponibilité des lignde production, de la disponibilité des
moules, de leurs états et de leurs dates de mamtenll doit aussi étre en mesure de gérer
les aléas; par exemple une machine qui tombe emepanune demande pressante qui n'a pas
été planifiée au départ. Il doit aussi tenir compgela quantité minimale a produire et de la
guantité du « stock de sécurité ». Parfois, le ifi@beur doit approuver une production,
méme si elle ne correspond pas a la quantité mieie@roduire. Généralement, c’est le cas
lorsque le client accepte de payer les frais de mismarche de la machine. Vu que le temps
de préparation des moules peut étre long, le paméfur préfére préparer de gros lots de
production pour gagner du temps. Ceci conduit au ga’'on se retrouve parfois avec

beaucoup de stock en entrepét (lissage de cepeoaslits).

Il -3 Activités au département de la production (maitise opérationnelle) :

Une fois que la planification a validé un ordrepteduction dans le systeme, I'information
est rapidement transféré au département de la gtioduPour le processus de production, les

étapes suivantes sont requises :
» Préparer la machine et les composantes nécessaires
» Démarrer la production au standard;

* Inspecter la premiére piéce pour s'assurer deidditg.
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* Sila piece est défectueuse, on arréte la prantueti on vérifie d'ou provient la faute;

» Ensuite on la rectifie et une autre piéce maquesteroduite. Cette étape doit étre répétée

jusqu'a ce qu'on obtienne une piece conforme.

« A partir de ce moment, on peut commencer la priioluen masse tout en contrélant la

gualité au fur et a mesure que I'on avance dapotuction;

» Si au cours de la production on remarque une al®magartir d'un certain moment, on
arréte le processus immeédiatement et on effecaiedaections. Si cela est impossible, on
arréte la production, on fait un bon de travailsm@nance, puis on effectue les réparations et

corrections sur I'équipement avant de retournarpadduction;

* Pour un produit conforme, estampiller son nom l'stiquette de la boite de pieces pour

approuver le contenu;
 Ajouter le code-barres sur la piéce pour iderdtfan avant de I'entreposer;

» Vérifier si le stock a besoin d'une transformatimajeure telle qu'un changement de

couleur, un changement d'insertion, etc.;

 Si la piéce n'a plus besoin d'autre transformatitest la fin de la production. Le stock est

envoyé au département de la logistique matierpsoéluit fini;

* Si le stock nécessite des transformations addiétbes, on procéde a ces transformations

avant le transfert au département de la logistique.
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Conclusion :

Dans cette partie, nous avons présenté notre gass&ISCOPLAST, cela nous a
permis d’acquérir des connaissances sur le dontkila gestion de la production et le mode
de planification utilisé par SISCOPLAST, Vue quéteelerniére utilise pas la méthode MRP
c’est le cas de toute nos entreprises nationale.

Ce stage a été aussi une tres bonne expériengegsia permet d’entrer pour la premiere
fois dans le monde d’entreprise. Cette expériengeest riche et bénéfique nous a donné
I'occasion de découvrir des nouvelles choses dadsinaine de production, et on a rencontré
des techniciens et des ingénieurs qui nous a dbeaécoup d’informations et des conseils
précieux.
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Conclusion général :

Dans ce travail nous avons étudié la pizatibn de la production par la méthode MRP,
gue toute entreprise produisant ou commercialiad@soin de I'utiliser.

Cette étude nous a permis de revoir la planificatlans I'entreprise, et I'importance de son
utilisation dans cette derniére, le contenu estpmm@ de trois chapitres théoriques plus la
partie pratique.

Le premier chapitre « I'horizon de la planificatienprésente les concepts généraux de la
planification, et la présentation globale de I'eptise SISCOPLAST.

Le deuxieme chapitre « la planification stratégigigela production : choix du processus »
aborde certainement I'un des plus fameux sujetedggeprises en présentant le processus
d’élaboration de la stratégie de production, lesgyales options en programmation intégrée
et ses trois stratégies.

Le troisiéme chapitre « la planification des besa@n composants MRP » présente I'une
des méthodes efficaces qui permettre aux entregeidaire la meilleure planification, cette
méthode est parmi les méthodes les plus utiliséds ame grande variété d’autres méthodes

exactes et approchées existe.

La planification de la production et le bras drdé toute entreprise productive, pour

assurer un bon fonctionnement.

L’absence d’investissement dans les ressources ihemadans le but d’améliorer la
situation socioprofessionnelle des travailleursystdes efforts engagés par les pouvoirs

publics seront voués a I'échec.

On a remarqué que l'entreprise SISCOPLAST peut@ise comme exemple, car nous
parvenons a assurer les salaires des travailldarglisposition de la matiere premiére et
pourvoyons le marché par les produits qui se venediere sont des produits d’'une bonne
gualité, et la planification de la production secide trés bien au sein de I'entreprise, et il y

a une bonne gérance dans cette derniére, c’@stidéjrenaissance.

Mais cette entreprise rencontre des problemes t@s sa production tels que
laugmentation des prix de matiére premiere, et pames qui arrivent les machines
productives souvent ce qui pose un retard a laifen et a la production, car ce sont des
machines trés anciennes, aussi la négligence delésulogiciels ils utilisent uniquement
'EXEL.
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Donc I'entreprise doit utiliser les machines réesnpour éviter les pertes de temps, aussi

d’autres logiciels pour faciliter le travail, etygoassurer sa modernité.

L’objectif pratique de notre étude étant egalememtfournir des techniques pour le
paramétrage de la planification de la productigriugieurs niveaux d’aléas, et informer les
entreprises algériennes sur la méthode MRP et Bmadté, son importance, et il faut
vraiment adapter cette méthode dans nos fameusesprses, car la majorité des

entreprises algériennes ne connaissent pas la decMBP.

Enfin les méthodes de la gestion et les systénteaus (MRP, PDP,....) devront étre

adaptés seulement au profil de I'entreprise.
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