Chapitre 2 L’ORGANISATION DE LA PRODUCTION
DANS LES ENTREPRISES

I/ La production :

1. Les types de production :

Selon le nombre d'acticles a produire, on distingue la production unitaire, production en petites
series et production de masse. Le processus de production peut étre continu ou discontinu.
a) La classification en fonction des quantités et de la répétivite :

e La production unitaire :

La production unitaire est le plus souvent le fait d’entreprises qui travaillent a la commande. Elle
concerne la fabrication de produits qui repondent a une demenda precise de la clientele (outillages
complexes, bien d'equipement qui doivent étre adaptes aux besoins specifiques d'une entreprise
et qui sont fabriques en respectant un cahier des charges; produits incorporant des technologies
de pointe; prototypes, maquettes; produits colteux). La fabrication a la commande presente des
avantages au niveau des stocks car elle ne s’approvisionne qu’en fonction des commandes de ses
clients. Ce mode necessite, en revanche, des delais de production et de livraison trés longs.

e La production en série :

Elle permet la rentabilisation d’equipements couteux et I'application de la division du travail.

Le travail a la chaine se rencontre souvent pour ce mode de production. Les articles produits en
serie sont des articles standardises et non des produits “originaux” comme dans le cas de la
fabrication unitaire. La demande est anticipee, I'entreprise fabrique pour le marche et non pour un
client determine.

Pour chacune de ces quantites le lancement peut étre repetitif ou non.

b) La classification selon le processus de production :

e La production en continu :

est realisee sans interruption (de temps et de lieu). Generalement, les machines sont specifiques
au produit ou a la famille de produits a fabriquer. La production en continu se caracterise par la
fabrication de produits peu differencies, par la necessite de coordonner les rythmes d’utilisation
des differentes machines et d'assurer leur entretien pour eviter les goulots d'etranglement. Les
industries petro-chimiques, les cimenteries utilisent ce type de production.

e La production en discontinu :

La plupart des produits ici sont fabriques en quantites relativement petites, les machines sont
groupees par nature, il est donc difficile d’equilibrer les taches. Cela conduit souvent a des niveaux
de stocks et d’en-cours eleves.

Un indicateur, le ratio d’efficacite du processus permet de determiner un rapport entre le temps
de présence d’'un produit et le temps pendant lequel une valeur ajoutée a ete apportee au produit .
Temps de travail effectif
Ratio d'efficacité du processus =

Temps total y compris les temps d’'attente

c) La classification selon la relation avec les clients :
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Cette classification permet de distinguer la production sur stock : le produit fabrique etant
stocke pour étre toujours disponible a la vente et la production a la commande ou I'on ne produit
qu'apres accord avec le client sur le prix et les specifications techniques.

La flexibilité de la production :

Pour s’adapter rapidement a la demande et faire face a la concurrence, pour utiliser aux mieux
'outil de production et maintenir des colts compétitifs, les entreprises doivent adapter leur modes
de production.

e Les formes de la flexibilite :

Les entreprises recherchent la flexibiliteé economique par [l'utilisation d'outils de gestion
permettant d’anticiper les modifications de l'environnement. Au niveau de la production | la
flexibilite economique se traduit principalement par la flexibilite technique et la flexibilite du travail.

La flexibilite technique peut revétir deux formes :

- la recherche d'un accroissement rapide du volume de la production en reponse a une
augmentation de la demande.

- La capacite de s’adapter a un changement des caracteristiques de la demande en passant
rapidement d'un type de produit fini a un autre.

La flexibilite du travail permet I'adaptation du temps de travail et de la charge de travail aux
besoins de la production.

Les flux (matieres premieres, produits finis, informations, energie, finances) jadis predetermines
et stables dans le temps deviennent variables : les machines sont alors polyvalentes, les moyens
de manutention et de stockage sont de plus en plus lies aux equipements de production.

e Les contraintes :

La flexibilite est facile a mettre en ceuvre sur un plan technique . Mais elle se heurte a deux
problemes principaux :

- la capacite financiere de l'entreprise : il faut financer les investissements que reclame un
orocessus de production flexible.
- lintegration du personnel : les robots font peur, il faut proceder par etapes pour dedramatiser

I'introduction de nouvelles technologies.

2. La préparation de la production:

La preparation de la production est le deroulement des differentes phases qui traduisent la
transformation d'une idee de produit en produits prets a étre mis sur le marche. Elle repond a sept
questions :

Que produira I'entreprise 7

Quel produit peut-on fabriquer ?

Comment fabiquera-t-on ce produit ?

Quand le produit pourra-t-il étre lance ?

Qui fabriquera le produit ?

Ou le produit sera-t-il fabrique ?

Combien de temps faudra-t-il pour le fabriquer ?
a) Le bureau des études :

Le bureau des etudes est charge de la conception technique du produit a fabriquer. Cette
definition precise du produit a fabriquer necessite la connaissance exacte :
- de l'usage auquel on le destine
- des contraintes a respecter

Ces elements sont parfois consignées dans un cahier des charges. Le bureau d’'etudes elabore
les plans et dessins. Dans certains cas, un prototype est realiseé. Apres avoir ete teste et critique, le
bureau d’etudes etablit les plans definitifs et la nomenclature. C’est celle-ci qui va commander
toute la production future.



b) Le bureau des méthodes, a partir des plans fournis par le bureau des études définit les
meilleures methodes de fabrication pour minimiser les codlts, les delais et assurer la meilleure
securite de la fabrication. Pour cela, il met au point la liste des operations elementaires a executer
et leur ordre de succession. Cette liste figure sur un document gamme d’'operations ou contrat de
phases.

c) L’ordonnance a pour mission de fixer les delais de fabrication, de prevoir et d’affecter au bon
moment les moyens humains et materiels necessaires a la realisation de ce plan de production.
C’est a ce stade que I'on peut utiliser les outils classiques de l'organisation administrative : PERT,
planning... Lorsque l'ordonnance est realise, le lancement de |la fabrication peut étre realise.

d) Le service de lancement etablit les documents qui seront utilises dans les ateliers pour
realiser la production. Ces documents sont : les bons de travail, les bons de matiere, la fiche
suiveuse.

Bon de travail
Piece : OPERATION
Temps alloue :
Temps passe :
Operateur : Date

Un bon de travail est edité pour chague opération. Il renseigne l'operateur sur le temps

prevu et la quantite a fabriquer. L'operateur indique le temps reellement passe.
Le bon matiere a pour role de permettre la sortie des matiéres du stock, la sortie d’outillages.

Bon matiere
Article : Utilisateur :
Utilisation pour la fabrication de :
Quantité a sortir :
Quantité sortie:
Date :

La fiche suiveuse accompagne la piece dans toutes les phases de fabrication. A la fin de la
production, elle permet de recapituler toutes les informations concernant la fabrication.

Piece Quanite : Date d'émission
Délai :
Matiere d'ceuvre utilisee: N® de phase Quantité sortie Date
N° de opérations | machines | outillages Temps Temps Début Fin Nombre de
phase alloue passe pieces
usinees

Une bonne organisation de la production nécessite une correcte articulation entre les
differents services. Elle suppose une circulation d’'informations.

Bureau des etudes Conception du produit Plan
Dessins
Nomenclature

Bureau des méthodes préparation de la
fabrication

Contrat de phase
Gamme d'operations

Ordonnance Organisation de Ia e Plan de
fabrication dans le temps production




Lancement

Plannification de
La production

P

Bons de travail
Bons matiere
Fiches suiveuses

Ateliers de production

Production|

11/ L’APPROVISIONNEMENT ET LA GESTION DES STOCKS :

1. les objectifs d’une politique d’approvisionnement

a) La pluralité des objectifs :
La fonction d'approvisionnement comporte deux missions principales :

Mission achat

Mission logistique

Politigue d'achat :
iIntégration -

Etude du marché amont :

Choix des fournisseurs :

Suivi des fournisseurs :

internationalisation
Partenariat

marketing achats
etude des produits
analyse des colts

Appel d'offres
Negociation-selection
Contrats
Homologations
Assurance-qualite

Commandes

Indications de qualités et
delais

audits

Previsions :
Plan directeur a moyen terme
- Budgets

Expression des besoins :
- Calcul des couts
- (estion des stocks

Commandes :

-  Groupage

- Suivi commandes
- Transports

Réception :

- Contréle

- Entreposage
- facturation

- Une mission d’'achats, dont l'objectif consiste a creer et entretenir des relations avec les

fournisseurs afin de fournir a I'entreprise les biens et services dont elle a besoin.

- Une mission logistique dont I'objectif consiste a organiser les flux et le stockage des produits ou

marchandises achetés, au moindre codt, et avec le maximum de securite.

e La fonction approvisionnement est etroitement liee aux autres fonctions de l'entreprise et

conditionne leur performance :

L'efficacité des activités
d'approvisionnement

De la production :

- respect de la qualité

- absence d'arrét dans la production
- reduction du taux de déchets

- amelioration de |la productivite

Des services commerciaux :
- respect des delais de livraison
- conception commune

Conduit a I'efficacite

entreprise/fournisseur des
nouveaux produits

- meilleure satisfaction des besoins
de la clientele




Du systeme financier de I'entreprise :

- reduction des capitaux investis dans
les stocks

- reduction du cout des produits
achetes

- economies realisées grace a une
meilleure définition des besoins

e Comment accroitre I'efficacite de | ‘approvisionnement d’'une entreprise ? |l s'agit d’analyser six
contraintes pour la politique d’approvisionnement. Ces variables cles sont mentionnees dans la
plupart des documents relatifs a la planification des approvisionnements, et sont
systématiqguement discutees lors des negociations relatives au choix d’'un nouveau fournisseur.

Prix / Colts :

Mise en concurrence des fournisseurs potentiels

Achats en quantite importante

Standardisation

Minimisation des colts d'acquisition et possession des stocks

Continuiteé

- Prevision des besoins

- Analyse de la sante financiere des fournisseurs

- Relations de partenariat avec les fournisseurs

Flexibilite

- Choix de fournisseurs pouvant s’adapter rapidement a I'evolution des besoins

- Amelioration des relations clients / fournisseur

Qualite

- Intervention du client dans la conception et la fabrication des fournitures

- Recherche d'une homogeneite des fournitures

- Choix de methode de controle

Sécurite

- continuite des livraisons

- securite des entrepdts

- solidite des fournisseurs

Délais

- Regularite des livraisons

- Recherche d'une diminution des delais

- Fiabilite du fournisseur et du transporteur
Les differents objectifs de la politique d’'approvisionnement ne sont pas toujours compatibles.

Certaines decisions visant a realiser un méme objectif peuvent egalement se reveler

antinomiques . Il est donc necessaire d’etablir une hierarchie des objectifs de la politique

d’'approvisionnement, en fonction des grandes orientations definies par la politique génerale de

'entreprise, de l'intensite concurrentielle du secteur, ou de I'image de I'entreprise.

Ainsi, l'objectif de qualite n’est pas toujours necessairement prioritaire, la plupart des
entreprises recherchent d’ailleurs non pas une qualité acceptable, et negocient par exemple avec
leur fournisseur un taux de rebut maximal qui ne devra pas étre depasse.

b) La pluralité des choix :

Batir une politique d’'approvisionnement suppose de prendre un certain nombre de décisions
fondamentales qui conditionnent par la suite les choix operationnels. Ces decisions depassent
parfois le cadre de la fonction approvisionnement et incombent alors a la Direction géenerale de
'entreprise.

Fabriquer, acheter, ou sous traiter
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Il est parfois economiquement plus intéressant, pour des raisons de coults ou de savoir-faire,
d’acheter un bien ou un service, plutdét que de le produire soi-méme.

Ex : Renault a fait appel a des entreprises juridiqguement indépendantes pour lui fournir des pieces

ou ensembles de pieces destinés a étre montes sur la Twingo : tableau de bord, systeme

d’eclairage...

Dans certains cas, la solution de la sous-traitance pourra étre retenue. L'achat porte alors
sur des produits specifiques, qualifiee de sous-traitante, qui se voit imposer des normes de
fabrication tres strictes.

Faut-il internationaliser I'achat ?

Acheter a l'etranger permet bien souvent de diminuer le colt des approvisionnements et
d’ameliorer la productivite de I'entreprise. De plus les produits etrangers peuvent s’averer
Porteurs d'innovations technologiques, et ouvrir la voie a une internationalisation de l'entreprise
cliente.

Neanmoins, les approvisionnements d'origine etrangere ne sont pas toujours les plus surs
ou les moins chers, et les acheteurs ont tendance a privilegier, a condition egale, les fournisseurs
nationaux.

Faut-il centraliser ou decentraliser 'approvisionnement ?

Les approvisionnements sont centralises lorsque, pour I'ensemble de l'entreprise, ils sont
realises par un service unique place aupres de la direction. Cette organisation place I'entreprise en
position de force dans la negociation avec les fournisseurs ; elle lui permet de mieux controler
'ensemble du processus d'achat, et d’'obtenir une gestion economique des stocks plus efficace.

Des approvisionnements decentralises (realises de facon independante par chaque
etablissement, chaque succursale) permettent de raccourcir les delais d'approvisionnement,
d’ameliorer I'adaptation aux besoins locaux, et de reduire les couts de transport.

Faut-il privilégier un fournisseur unique ou préférer des fournisseurs diversifiés ?

Faire appel a un fournisseur unique place l'entreprise acheteuse en position de client
privilegie et permet d'obtenir des remises importantes. Mais cette organisation entraine souvent
une situation de dependance entre les deux partenaires, et genere des risques importants en cas
de defaillance du fournisseur. Le recours a des fournisseurs multiples, lorsque cette solution est
possible, permet de beneéficier des superiorites specifiques de chaque fournisseur dans sa
specialite et de repartir les risques. Par contre, un achat en petites quantites conduit a des
conditions de prix et de reglement moins favorable.

Faut-il privilegier les fournisseurs-clients ?

Lorsque differents fournisseurs potentiels proposent des prestations equivalentes (qualite,
prix), il peut étre judicieux de privilegier lorsqu’il existe, celui qui est egalement client de
'entreprise. Ce phénomene de réeciprocité peut permettre d'accroitre les ventes, mais genere
parfois des relations de dependance defavorables pour le partenaire place en position d'inferiorite.
Faut-il adopter un processus d’achat identique pour tous les approvisionnements ?

Suivant 'importance ou la rarete du produit, des dispositions particulieres s'imposent
- Certains produits « strategiques » jouent un rdle essentiel dans le fonctionnement de

'entreprise, soit parce que leur cout influence de facon determinante la rentabilite de
I'entreprise. Ces produits doivent étre suivis avec une attention particuliere par un service
centralise. Des relations privilegiees, impliqguant souvent la Direction generale, sont entretenues
avec les fournisseurs concernes.

- Les produits specifiqgues sont fabriques sur mesure pour I'entreprise cliente. Les exigences de
qualite et de delais justifient souvent l'existence d'une relation durable, fondee sur des
engagements contractuels. Le fournisseur est generalement un partenaire, qui contribue au
developpement du nouveau produit de son client.

- Les produits standard sont disponibles dans le commerce. Le processus de séelection des
fournisseurs et d’approvisionnement peut reposer sur une approche traditionnelle de la gestion
des achats.

19



2. La gestion des achats :

La fonction achats est en pleine evolution : cette evolution atteint I'organisation méme des
services achats, et interesse aussi directement le processus d'achats entre fournisseurs et
acheteurs.

a) L’organisation de la fonction achats :

e La fonction achats a pour objet 'acquisition des matieres premieres, produits finis ou semi-finis
et services dont I'entreprise a besoin.

Elle conditionne de ce fait la rentabilite de I'entreprise, la qualite et le prix des produits vendus,
les delais de fabrication et de livraison. Certaines entreprises ont conserve a la fonction achats un
caractere purement administratif. Mais les Directions generales tendent de plus en plus a
privilegier son role economique, et a intégrer les activites d’achat dans la reflexion strategique
globale de l'entreprise.

e Cette nouvelle conception de la fonction achats n'‘est pas sans consequence sur le metier
méme de l'acheteur : celui-ci n'‘est plus un simple negociateur, mais devient un stratege de
haut-niveau , souvent cadre superieur, qui travaille sur le long terme.

Ainsi, dans la distribution, les « category managers » remplaceront bientdt les acheteurs
traditionnels. Hommes multifonctions, ils seront capables de gerer aussi bien l'approche logistique
que le marchandisage ou le marketing-vente. Un bouleversement des methodes et des structures,
dicte par le souci de mieux capter la clientele en adaptant I'offre, et de gagner en productivité en
diminuant les couts.

e La gestion des relations avec les fournisseurs est en effet frequemment confiee a la direction
technigue (ou a la direction commerciale dans les entreprises de distribution) notamment dans
les PME. Elle incombe parfois au service production, commerciale-vente, ou financiere. A
'oppose, certaines entreprises ont opte pour une veritable decentralisation des
approvisionnements, chaque service ou etablissement realisant ses propres achats. Enfin, la
plupart des entreprises de distribution confient la gestion de leurs approvisionnements a des
centrales d’'achats afin, notamment, d’obtenir de meilleures conditions des fournisseurs.

b) L’approche traditionnelle de la gestion des achats :

Le principe consiste en concurrence les differents fournisseurs potentiels, et a selectionner
ceux qui offrent les meilleurs produits, les conditions de vente les plus interessants. ..

Le processus traditionnel de gestion des achats :

e Connaitre le marche « amont »

- le service achats procede a une etude permanente et approfondie du marche amont .

- l'acheteur doit :

+ recenser les fournisseurs potentiels, analyser leurs capacites, comparer leur taille...
+ analyser 'evolution des produits, matieres premieres. ..
+ connaitre les autres acheteurs, concurrents a l'achat.

- les techniques sont multiples : etudes de marche , reception de representants, analyse de la
documentation commerciale, technique, economique, consultation des fichiers fournisseurs,
des fichiers articles...

e EXprimer les besoins

- a moyen et long terme, la determination des besoins incombe au systeme de planification de
I'entreprise

- acourt terme, les besoins peuvent étre :

+ non repetitifs : ils seront alors traites au coup par coup
+ répétitifs : la « gestion economique des stocks » permet alors de determiner les quantites
a commander, les dates de passation des commandes...

e Provoquer 'offre :

- lacheteur peut faire appel aux fournisseurs actuels, et negocier, le cas echeant, une
amelioration de leurs conditions.



- Le service achat peut egalement , dans le cas de marches importants, effectuer un appel
d’offres, qui decoule souvent directement de I'analyse permanente du marche amont.

- Dans le cas de marches exceptionnellement important, I'appel d'offre peut faire I'objet d’'une
publicite dans la presse nationale ou internationale.

e Evaluer, selectionner les fournisseurs :

- les technigues d’evaluation sont multiples : grilles d’analyse multicriteres, tableaux de
comparaison, notation et analyse financiere des fournisseurs...

- Mais le choix definitif depend en fait de criteres varies :

+ rapport qualite-prix des services du fournisseur

+ relations commerciales avec le fournisseur (certains sont a la fois fournisseurs et clients
de I'entreprise )

+ volonte de privilegier les fournisseurs locaux...

e Neégocier avec les fournisseurs :

- la negociation consiste a entreprendre une serie de demarches, d'entretiens, d'eéchange de vue,
pour parvenir a un accord avec le fournisseur sur les prix, la qualite, les delais de livraison...

- la negociation conduit a I'elaboration d'un compromis alliant la mise en ceuvre de relations
durables avec le fournisseur, et l'acceptation de conditions de vente satisfaisantes pour
I'entreprise.

¢ Commander:

- la commande est un contrat qui resulte de la selection des fournisseurs et de la negociation
commerciale. Elle engage l'acheteur vis-a-vis du fournisseur, obeit de ce fait a de nombreuses
regles juridiques, et doit notamment preciser le prix de vente, I'enonce des conditions
d’achats...

- la commande peut étre ponctuelle, ou porter sur des livraisons successives.

e Assurer le suivi et la réeception de la commande :

- lacheteur doit contrdler le respect par le fournisseur des conditions de vente precisees par le
contrat (delais de livraison, modalites de transport)

- en cas de difficultes, l'acheteur adresse une relance au fournisseur defaillant et peut
eventuellement le mettre en demeure d'executer ses engagements au moyen d'une lettre
recommandee avec accuse de reception.

- Des la reception des commandes, les magasins effectuent un double contrdle de qualite
(respect des normes de qualite) et de conformite (nombre de colis, nature et nombre des
articles)

c) Les approches modernes : la gestion-fournisseur :

Le terme de « gestion-fournisseur » est plus ambitieux que celui de « gestion des achats ».
Il signifie que l'entreprise cherche a obtenir un avantage concurrentiel par l'etablissement de
relations d’ordre strategique avec les fournisseurs.

Le « partenariat acheteurs-fournisseurs », (initialement mis en ceuvre dans les entreprises
japonaises comme Toyota) est fonde sur une « dépendance mutuelle a long terme entre un
acheteur et les fournisseurs qui peuvent garantir une qualite superieure et une livraison rapide et
fiable »

Le modele partenariat implique la mise en ceuvre de relations suivies avec un nombre limite de
fournisseurs, une interaction etroite entre les services de production, d’'ingenierie et de conception
des acheteurs et fournisseurs, la proximite geographique du fournisseur permettant une livraison
« Juste a temps ».

La « recherche de l'innovation dans l'approvisionnement » repose sur le « desir de profiter des
meilleurs outils de conception et du meilleur savoir-faire technologique dans le monde ». |l s’agit :

- d’encourager les activites innovatrices des fournisseurs, qui se repercutent sur les produits de
I'entreprise acheteur

- de detecter les fournisseurs qui sont a la pointe de la technologie afin de les impliquer dans le
processus de production des I'etape de conception du produit.
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3. Gestion des stocks :

Un stock est "l'ensemble des biens qui interviennent dans le cycle d'exploitation de
'entreprise pour étre soit vendus en I'etat ou au terme d'un processus de production a venir ou en
cours, soit consommes au premiere usage".

La notion de stock regroupe :

- Les approvisionnements : matieres premieres, fournitures;
- Les produits : intermediaires et finis;
- Les marchandises : achetees pour étre revendus.

Plus generalement, tout stock se caracterise par un " flux d'entree"” et un " flux de sortie” sur
lesquels I' entreprise n'a que rarement une maitrise totale , et un " niveau de biens en attente ".

De nombreuses raisons (economiques, financieres, techniques, commerciales) justifient
'existence des stocks de matieres premieres, de composants elementaires ou de produits semi-
finis ou finis. Ainsi, les avantages des stocks sont multiples. Mais ils entrainent egalement de
nombreux inconvenients pour I' entreprise.

La gestion economique des stocks designe le systeme de regulation du volume et de |la valeur
des stocks, compte-tenu des modalites de [approvisionnement ainsi que du rythme de
consommation.

Les responsables de la gestion des stocks doivent donc eviter deux ecueils :

Un niveau de stock trop éleve Un niveau de stock trop faible
(surstockage)
v v
\/ \/
- genere de mombreux couts - multiple les risques de ruptures qui entraine
un arrét de la production
- immobilise des capitaux - desorganise l'entreprise (goulots d'etranglement,
augmentation des stockages intermediaires)
- peut étre a l'origine de graves difficultes - genere des retards dans les livraisons, d'ou
de trésorerie une diminution des ventes et une perte de
clientele

- accroit les risques de deterioration ou
d'obsolescence des produits stockees
- conduit parfois I'entreprise a ceder "au
rabais"” son stock d'invendus.
L'objet de la gestion economique des stocks c'est que:
e areduire au maximum le niveau moyen de ces stocks.
e A minimiser les risques de rupture
Il n'est pas necessaire d'accorder la méme attention a toutes les references du stocks : on
remarqgue en effet qu'un petit nombre d'articles represente souvent I'essentiel de la valeur stockee.
On verifie ainsi souvent que approximativement :
- 20% des references correspondent a 80% de la valeur du stock
- 80% des references correspondent a 20% de la valeur stockee.
Cette loi des 20/80 permet de mettre en evidence deux catéegories de references :

Les articles de la categorie "A" feront I'objet d'une gestion rigoureuse. A l'oppose, on ne
mettra pas en ceuvre une gestion complexe (et donc colteusel) pour les articles de la categotie
"B". Pour ces derniers il suffira par exemple de passer une commande annuelle, couvrant les
besoins de I'année a venir avec une marge de sécurite confortable.
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% de la valeur du stock
A
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20%

80%

207 % des références
| 1 | o

20 40 60 80 100

Il est possible d'affiner ['analyse en distinguant non plus deux mais trois categories de
references. Partant du méme principe, cette methode (dite methode ABC) est cependant plus
delicate a appliquer.

Est-il possible d'éliméner les stocks ?

C'est une des finalites des nouvelles méthodes de gestion d'origine japonaise. Pour atteindre
le "zero stock", plusieurs techniques se generalisent et commencent a étre apliquees en Europe
(Citroén; SKF, OPEL..)

- La methode JAT ( Juste a Temps) permet un net abaissement des stocks grace a une
reduction significative de la duree du cycle de production
- Le systeme de fiches"kanban" lie a la methode JAT, sert a gerer les flux de produits.

Emises a "l'aval" (utilisateur), les kanbans déclenchent le processus de production en "amont".

- Deux autres methodes de gestion -PBC (Planification des Besoins en Capacite)et la production
synchronisee (OPT) - conduisent a un tres fort abaissement du niveau des stocks.

Mais I'objectif de "stockzero" est difficilement transposable dans l'industrie francaise.

Malgre leurs avantages, ces methodes restent souvent complexes a mettre en ceuvre | et la
plupart des entreprises francaises continuent d'utiliser un systeme classiqgue de "gestion
economique des stocks".

a) La gestion matérielle et administrative des stocks :
e Les principes fondamentaux du stockage :
Les locaux de stockage portent le nom de :
- Mmagasins dans les entreprises industrielles
- entrepdts dans les entreprises de distribution de gros
- reserves dans les entreprises de distribution de detail

Dans les entreprises industrielles, on distingue les magasins de produits finis, les magasins de
matieres premieres, les magasins de piece detachee, les magasins de fournitures et d'outillage,
etc ...

Dans les entreprises commerciales, de gros ou de detail, les marchandises sont stockees dans
les entrepdts ou les reserves mais ausi dans la surface de vente elle-méme.

Ces locaux sont indispensables car les stocks doivent étre proteges contre le vol, les
intemperies, la chaleur, 'humidite, les deformations, etc.

e Codification et méthodes de localisation des stocks

Pour faciliter le stockage des produits et accelerer leur destockage, il est necessaire de pouvoir
les identifier rapidement. La solution la plus simple consisterait a utiliser leur denomination mais
cette denomination est souvent peu maniable, surtout lorsqu’elle comporte des references
techniques ou dimensionnelles. C'est pourquoi lI'entreprise prefere affecter un code numerique.

Il existe plusieurs methodes de rangement des produits, ces methodes pouvant se combiner
entre elles.

- Methode dite " une place pour chaque chose et chagque chose a sa place "
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- Methode de banalisation des emplacements dite " n'importe quoi, n'importe ou "
- Methode de la frequence de rotation

- Methode de deux stocks

- Methode P.E.P.S. ( premier entre, premier sorti ) ou F.I.LF.O. (first in, first out )

Dans le cas du stockage statique, les produits restent immobiles toute la duree du stockage
alors que dans un stockage dynamique, les articles mis en stock a une extremite se dirrigent vers
'autre extremite ou ils sont pris en charge pour la préeparation des commandes.

On distingue le stockage manuel ou les manutentions se font a la main ou a l'aide d'appareils
commandés par des conducteurs et le stockage automatisé dans lequel un ordinateur pilote a
distance des "transtockeurs”.

Si la performance du systeme de stockage repose en grande partie sur 'agencement des
locaux, elle depend en fait de nombreux facreurs, ce qui conduit a etudier :

+ Les moyens matériels et humains nécessaires au stockage
- Le personnel magasinier :
L'efficacité du systeme de gestion des stocks de l'entreprise est liee a la competence du
personnel affecte aux magasins et entrepots.
Il s’avere donc necessaire de selectionner les magasiniers a partir de criteres ( la rigueur, le
sens de l'organisation...) et de leur apporter un minimum de formation qui portera sur :
e |a gestion administrative des stocks : nomenclature des produits, suivi des articles par fiches,
bordereaux, factures, travaux d’'inventaire. ..
e Les principes de stockage (plan de stockage de l'entreprise, nature des produits...)
e Le fonctionnement et les caracteristiques techniques des engins de manutention, les codes et
enregistrements sur clavier...
e |a securite (risques d’accidents, d'incendie, regles de stockage des produits “a risque ).
- Les moyens matériels :
La conception des entrepdts et magasins s’appuie desormais sur des etudes prealables
rigoureuses, en liaison avec la strategie de I'entreprise.
La conception et 'organisation du stockage dependent de multiples facteurs comme la nature
des produits stockes, le colt du stockage, les normes de securite...

+ L’organisation administrative de I’entrepot :

Les taches administratives effectuees dans les entrepdts ou magasins de stockage ont une
importance particuliere.

Les enregistrements d’'entréee et de sortie servent en effet de base a la gestion economique
des stocks. lls permettent egalement d'effectuer des statistiques sur les articles stockes (rotation
des stocks, taux de rupture de stock), qui rendront le systeme de gestion des stocks plus
performant.

Opeération materielle Taches administratives

Réceptiun -  Contréle qualificatif, quantitatif et de conformité des
marchandises livrées

- Contréle de Ila facture, paiement eéeventuel du
transporteur

- Acceptation ou refus motivé des marchandises

- Enregistrement de la livraison sur l'ordinateur ou les
fiches de stock

Rangement - Recherche du lieu de rangement adequat

- Indication sur des fiches ou sur l'ordinateur des lieux
de rangement des marchandises

- Contréle des emplacements libres restants




conservation - Contréle regulier des conditions de stockage

- Inventaire par comptage, au minimum une fois par
exercice

- Etablissement et mise a jour :

e des fiches de casier

e des fiches de stock

e des fiches de réservation

Sortie du stock - réception des ordres de sortie
(distribution) - rédaction des bons de sortie
- mise a jour des fiches de casier, de stock

- transmission d'un exemplaire du bon de sortie au
service de la Comptabilite matieres, au service
Approvisionnements

- eventuellement, préparation des documents se
transport, douane.

+ L’incidence de l'informatique dans la gestion du stockage

La gestion des stocks aconstitue I'un des premiers domaines d'application de l'informatique
dans I entreprise. Avec le developpement de la micro-informatique, I'ordinateur permet :
- de gerer plus efficacement les stocks

+ constatation des mouvements de stocks (entrees et sorties)

+ calcul des dates de passation des commandes, des quantites a commander, des stocks

d’alerte et de securité

+ gestion spatiale de I'entrepdt
- d’analyser la performance du systeme de gestion :

+ calcul systelatique d'indices et de ratios

EX : ratio de rotation des stocks en jours

Stock moyen
R = X 360
Ventes de 'annee en cout de revient
+ etablissement de statistiques liees aux stocks
+ evaluation previsionnelle des besoins a moyen ou long terme

L'informatique a permis un developpement rapide des entrepdts automatises dans lesquels
'intervention humaine est limitee au strict minimum.

Les deplacements des produits stockes sont assures par des transtockeurs, des chariots
automatises, des tapis roulants, diriges par des automates programbles.

Les mouvements physiques de stocks sont systematiquement enregistres dans des fichiers
informatises, ce qui diminue les risques d’'erreur de la gestion administrative des stocks. Une sortie
du stock peut ainsi declencher automatiqguement un processus de reapprovisionnement.

b) La gestion économique des stocks :

Toute entreprise a besoin de stocks pour fonctionner. La fonction approvisionnement doit

remplir deux objectifs qui semblent contradictoires :

- Objectif de sécurite : disposer d'un stock suffisant pour eviter toute rupture.

- Objectif financier : reduire le plus possible le niveau des stocks pour diminuer les colts de
stockage.

Bien que dans la realité les sorties de stocks soient irregulieres et varient au jour le jour, les
hypotheses simplificatrices de la gestion economique des stocks considerent que les sorties sont
regulieres au cours de la période consideree (en general le mois).

e Le stock moyen :
Considerons un article consomme a raison de 3500 unites par an et supposons dans une
premiere hypothese que son stock soit reconstitue une seule fois dans l'annee ( une seule
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commande et une seule livraison) . Le stock de cet article evolue donc de 500 a O unitées en 12
mois et son niveau moyen est de 250 unites.

A

500 —

250 Stock moyen 250

112 3 4 & 6 7 8 9 10 11 1
Nous pouvons envisager une seconde hypothese dans laguelle le stock est renouvele deux fois
dans l'annee ( deux xommandes et deus livraisons) . Il varie alors de 250 a 0 unités selon un cycle

qui se renouvelle deux fois en 12 mois et son niveau moyen s'etablit cette fois a 125 unites.
500 _4

250

-,
........ LT LT PP F TP PP PP T P PR FFEEEFREEEEEEEERT]

Stock moyen 125

>

1 2 3 4 5 6 7 89 1011 12

C'est |la valeur de ce niveau moyen qui pese dans la charge financiere des stocks et ceci
montre gu'elle est influencee par lI'importance et le nombre des commandes passees dans l'annee.
Il n'est donc pas indifferent de commander n'importe quelle quantite a n'importe quelle cadence.
On concoit bien, en effet, que si au lieu de s'en tenir aux deux hypotheses indiquees, on en
imagine un grand nombre, l'une d'entre elles sera I'hypothese optimale. C'est celle-la gu'il faut
retenir.

e Le stock lie au delai d'approvisionnement : le stock minimum

Si I'entreprise attend que son stock soit nul pour passer une commande au fournisseur, elle se
trouvera en rupture de stock pendant la periode appelee delai de reapprovisionnement.

Il faut donc gqu'au moment ou l'on passe la commande il y ait encore en stock une quantité
suffisante d'articles pour couvrir les besoins pendant la periode qui separe la date de commande et
le jour de livraison. Le stock minimum repond a cette exigence.

4 Quantités stokées

Consommation

Minimum

/d*'l >

Delai d'approvisionnement

/Iivraisnn
» 1EMPS

Date de Ia
commande



e Le stock de sécurité ou stock de protection :

Une entreprise qui possede un stock minimum peut cependant se trouver en rupture de stock si :

- le fournisseur ne respecte pas le délai de livraison

- le fournisseur effectue une livraison non conforme ou defectueuse ( il faudra retourner cette
livraison et attendre la nouvelle); ce cas peut donc se ramener au precedent.

A Livraison  livraison
Prévue réelle

onsommation

Reéard cde livraison

» >
>

- la cgnsommation s'accelére pendant le délai de livraison ou les previsions de consommation
ont €té mal faites. By ]

A Livraison
Prévue

Consommation prévue

glai d'approvisionnement

¥ D— .,.,1.'
Commande ~_ | Rupture
Consommation ™) de stock
Accelérée

Pour se proteger contre ces risques, il faut donc detenir un stock de securite.
e Les couts liés aux stocks

L'entreprise a besoin de stocks mais des stocks lui coutent cher. On peut distinguer trois
grandes categories de couts relatifs aux stocks.

Les colts de possession du stock :

Le cout de stockage dit ou cout de possession du stock est forme par le colt du capital investi,
le colt du magasinage et le colt de la depreciation des articles en stock. Le colt de possession
d’'un article est proportionnel a sa valeur et a sa duree de sejour en stock; on considere que ce
cout represente generalement entre 12% et 25% de la valeur du stock moyen.

+ Le codt du capital investi :

Il s’agit du cout des capitaux immobilises dans le financement des stocks, c’est-a-dire du manque a
gagner correspondant au revenu que procurerait cette somme investie a I'exterieur de I'entreprise.

+ Le codt du magasinage :

Ce colt est forme par l'assurance des articles stockes, le cout du local de stockage, le cout
d’exploitation du magasin ( salaires et charges sociales des magasiniers, frais d’entretien du local
et des equipements, frais d'eclairage, de chauffage...).

+ Le colt de la dépréciation des articles en cours de stockage

|| faut distinguer deux causes de depreciation :

- depreciations dues a l'obsolescence qui concernent essentiellement les articles de mode ou de
technologies tres evolutives.

- depreciations dues a la deterioration telles que les accidents de manutention, I'ecrasement des
produits gerbes a grande hauteur, I'évaporation, le vol, les destructions par les rongueurs...
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Le cout de passation d'une commande

- Colts administratifs : on peut citer les frais de correspondance, de telephonne, de deplacements,
les salaires et charges sociales du personnel d'achat et du personnel comptable, du loyer des
bureaux, du chauffage, de I'eclairage de ces bureaux...

- Frais de contrdle : il s’agit des frais de contrdle qualitatif ou quantitatif.

Les coduts de rupture ( colts de penurie)

Les colts de rupture apparaissent lorsque I'entreprise ne peut satisfaire la demande de certains
biens.La demande insatisfaire peut conduire a des ventes manquees : le colt de rupture est egal
au mangue a gagner augmente de la perte liee a la deterioration de l'image de marque de
'entreprise ( par exemple, la desaffection de la clientele ).

Par hypothése simplificatrice nous ne tiendrons pas compte de ces couts dans l'analyse du
cout total d'approvisionnement.

REVISION

1. Expliguez en quol le bureau des methodes a un réle essentiel a jouer dans la recherche
de la baisse du colt de production.

2. Pourquol, a votre avis, le taux de possesssion du stock varie-t-il d'une entreprise a
I"autre 7

2. Quel est l'interét pour I'entreprise d'une livraison fréequente par petites quantités ? Quels
en sont de risques majeurs ?

3. Pensez-vous que l'industrie japonaise doive ses succes uniguement a ses methodes
d’'organisation de la production, en particulier le J. A.T et la qualite totale ?
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