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Pour la seconde fois consécutive, nous consacrons cette rubrique a un
ouvrage americain inportant, celui de Peterson et Silver. Dans une deuxieéne
partie nous presentons quel ques nouveaut és.

l. PETERSON Rein et SILVER Edward (1979), Decision systems for i nvent ory
management _and production plranning, John WTey & Sons, X V-799 pages.

Ce livre long de prés de 800 pages conporte 6 parties, 20 chapitres et 3
annexes techni ques. Deux themes sont devel oppés de facon treés détailleée : |a
gestion des stocks et le plan de production. Le premer n'est pas neuf, et
s'avere déja couvert par un nonbre considérable d ouvrages., En revanche, le
second reste au nieux esquissé, sinon ignoré, dans |a maj orité des cas.

L'originalité de ce livre est double. Tout d abord il aborde d' une maniére
trés précise |'élaboration du plan directeur de production (partie V,
chapitre 15 a 18). Ensuite, les sujets sont traités a la fois sur un pl an
théorique, sans formalisnme excessif, et égal enent sur un plan pratique, |es
aspects de mise en oeuvre ne sont null enent négligés. Par ailleurs tous |es
themes sont illustrés sur un excellent cas d' entreprise construit a partir
(IjD.uE tgtrland nonbre d'expériences de conseil de |'un des auteurs chez Arthur
[ e '

Les chapitres 1 a 11, 13 et 14 constituent un ensenbl e honmogéne consacré a
la gestion des stocks de distribution. Contrairenent a d'autres livres,
d'entiée Ta distinction est faite entre les articles de type A, B ou C(1).
Mais aussi a |'intérieur de chacune de ces classes |les auteurs disti nguent
les articles qui "tournent vite" de ceux qui "tournent lentement". On trouve
donc au total 6 catégories d' articles pour lesquelles des systémes de

geszi__on specifiques sont proposés, qui recouvrent toutes |es situations
pr atiques,

(1) Rappel : L' anal yse ABC consiste a classer les articles gérés par

entreprise, par chiffres d affaires décroissants. On constate en

general que les premiers 5 a 10% d' articles du cl assenent (classe A

contribuent a prés de 50% du chiffre d affaires total : les 40 a 45%

d articles suivants (classe B) contribuent a 40%du chiffre d affaj res

tllota{_ ;'t"et la derniére noitié des articles a seulement. 10% de
activité
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Aprés trois chapitres d*introduction a | a gestion des stocks, |e chapitre 4
est consacré aux méthodes statistiques de prévision de |a denande. La
présentation des méthodes de Iissa?e exponentiel reste classique, nmais on
trouve égal ement |a description de [a méthode de Wnters, npoins bien connue
des responsabl es de production. C est précisement cette derniére technique
gue je recommenderais de nettre en oeuvre dans la grande majorité des
situations industrielles. Elle s avere parfaitenment adaptée aux denmandes
sai sonni éres avec tendance. Son principe consiste a nettre a jour chaque
moi s, au moyen d' une procédure de |issage exponentiel, le coefficient de
tendance et |es douze coefficients saisonniers. A |'usage |a néthode de
Wnters s'est nonfrée trés perfornante.

Les chapitres 5 a 11, 13 et 14 sont consacrés au calcul des quantités
économi ques et des stocks de sécurité. Bien que |e sujet soit classique i
est tralté de fagon claire et pédagogi que. Des considérations pratiques
acconpagnent la présentation, notamment concernant |la mise en place des
différents systénes de gestion proposés.

Les chapitres 15 a 20 et 12 sont consacrés au systene de planification de |a

roduction, L'élaboration du plan directeur h noyen terne rait [ objet des
chapitres 15 a 17. L'adaptation de |a capacité de production (y conpris la
sous-traitance) a |a charge commerciale constitue |e problene clé que vise a
résoudre le plan directeur. Etant donné le délai inportant nécessaire a la
m se .en oeuvre des nmoyens industriels (approvisionnements, main d' oeuvre,
sous-traitance,...) un horizon de planification d au mins 12 & 18 nois
s'inpose. Sur cet horizon le plan directeur ne peut étre établi qu' au niveau
de. la "fanmille de produits", une fanille regroupant un ensenble de
références élénmentaires qui utilisent la méne chaine au nontage (2). Les
chapitres 15, 16 et 17 proposent des neéthodes sinples de type "progranmmation
linéaire", pernettant de déternminer le plan de %roduction qui realise, au
nmoi ndre co(t, |'ajustenent de la capacité a la charge. Dans ces nodéles |e
"stock saisonnier", appelé encore "stock d anticipation" joue un role
essentiel dans la régulation des capacités.

Le plan directeur étant établi il reste a coordonner |es plans de production
des stades qui précédent |le nontage (stades de fabrication des sous-
ensenbles et des conposants) et |es approvisionnements. Cette gestion
coordonnée s'obtient grace au MRP (Material Requirenents Planning) décrite

au chapitre 12 (3). Une des phases critiques du >reste le calcul des lots
économques a lancer en fabrication ou a approvisionner. Les techniques
présentées au chapitre 8 : \agner-Wthin et Silver-Mal, s'dVéerent

particuliérenent bien adaptées aux demandes irréguliéres dé sous-ensenbl es,
conposants et matiéres induites par la démarche MRP, Que le |ecteur ne soit
pas rebuté par le formalisme de ces néthodes, |es algorithmes de résolution
s'avérent trés faciles a programmer ou sont disponibles dans certains
progi ci el s.

Le chapitre 18 propose une alternative au MRP basée sur |a programmation
mat hémati que. Cette démarche due a Hax et Meal est encore connue SOUS
| " appel lation de "planification hiérarchique". Un logiciel a été devel oppé
qui s'appelle COMS (Conputer ,Based Operations Management Systenm) que |'on
peut obtenir en écrivant a Arnoldo Hax a |"Université du MT. Cette néthode
reste cependant encore peut utilisée dans la pratique.

(2) Dans la technologie anéricaine la planification a noyen terne s' appelle
"aggregate planning", c'est a dire planification "agrégée" ou par
famlles de produits.

(3) Traduction littérale : Planification des Besoins en Conposants.
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Ce livre s'achéve sur deux chapitres de synthese sans grand intérét.

Bien que cet ouvrage soit d'une grande qualité, on peut lui faire le
reproche, conme a beaucoup d' autres, de ne jamais fournir une vision ‘gl obal e
du systeéme de planification et de contréle de la production Les thenes
traités ne sont que des éclairages tres ponctuel s sur des probleénmes
rencontrés en production. On attend toujours que |eur intégration soit faite
dans un cadre général.

[1. LES NOUVEAUTES

J.C_USUNI ER et R BOURBONNAI S (1982), Pratique de |a prévision a court
terne :_Conception de systenes de preévi si on, Dunod, X-264 pages.

Un livre sinple et pratique sur la prévision a court terme, Ony trouve dans
une premere partie un exposé de |'ensenble des techni ques, y conpris
|" approche plus sophistiquée de Box et Jenkins. Des exenpl es nunériques

illustrent chacune d'elle.

Une deuxieme partie est consacrée aux approches sectorielles et net |'accent
sur les problémes spécifiques auxquels sont confrontés les prévisionnistes
dentreprise. Les secteurs abordés sont ceux des biens industriels, des
bi ens de consommation durables, des produits de grande consonmation et des
Servi ces.

Une derniere partie traite des problénmes de nise en oeuvre d'un systéne de
prévision : gestion des données, choix de |a mét hode, choix infornatiques et
aspects humal ns.

J: WM _BERTRAND et J. C WORTMANN (1981), Production cont r ol and _information
systens for conponent - manutact uri ng"shops, Elsevier, XVI - 404 pages.

Ce livre analyse les raisons des déboires rencontrés par certajnes
entreprises dans |e dével oppenent de systemes de gestion de production. Un
chapitre est consacré a |'éval uation des | ogiciel s de gestion de producti on.

WF. . HYDE (1981), I nprovi ng productivity by classification, codi ng, and data
base standardi zati on : The Key to maxim zi ng” CADY CAM and G oup Technol ogy,
Marcel Dekker AG, 357 pages.

Un des rares guvrages consacré entiérenent au théme de la "technol ogi e de
groupes®, au role et a |'apport de la CAO et de |a FAQ

Nbote CAD: Conputer Aided Desi gn (Conception Assistée par O dinateur : CAO

CAM: Conputer Aided Manufacturi ng (Fabrication Assistée par
Odinateur : FAQ



