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Apres avoir rappelé le role du plan directeur de production
dans 1' entreprise, cet -article présente de facon générale les
princi paux probl emes d' él aboration qu il pose.

1 - LE ROLE DU PLAN DI RECTEUR DE PRODUCTI ON

Le role essentiel du plan de production est de permettre aux
départements comercial et fabrication de se nettre d'accord
sur trois questions fondamental es :

- quand livre-t-on ?
- sous quelle définition ? .
- avec quel cycle de fabrication ?

Dans la négociation qui va s'instaurer entre les deux
partenaires, le commercial apporte les prévisions de ventes qui
ont été .élaborées : ce sont ses besoins, qu'il présente a la

fabrication.

La fabrication apporte |'état de ses capacités de production
di sponi bl es qui pernmettront de réaliser les commandes annoncées.

Le plan directeur de production résultant de cette négociation
donne un échéancier des quantités a fabriquer qui est Ila
mei |l l eure approxi mation possible de la production a réaliser
qui soit conpatible avec les capacités disponibles.

En cas de conflit, il appartient a la direction générale de
prendre |es bonnes décisions qui permettront d' ajuster au m eux
les capacités disponibles a la demande commerciale : par

exenmpl e choix d un niveau de service, décision d investissenent
de capacité, de sous-traitance, de stockage, de chdomage
t echni que.

Une fois que la direction générale a statué sur les quantités a
fabriquer, le plan de production devient un contrat passé eiitre
le fabricant et le commercant.

2 - LES_PROBLEMES RELATIFS A L' ELABORATI ON DU PLAN DE PRODUCT| ON

Ces problemes sont |iés au type d' informations qui figurent sur
“n plan de production, & savoir : les périodes, |'horizon, les
reférences, ainsi qu a la fréquence de mse a jour.
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2.1 - Combi en de plans de production ?

Notre réponse a cette question essentielle est "un" seul et
uni que plan de production.

Tout le monde n'est pas d accord sur cette optique ; en
particulier les auteurs américains qui ont écrit les premers
ouvrages sur le MRP pensaient, eux, qu il fallait 2 plans de
production :

1. Un plan qui donnait par périodes assez grossieres les
quantités a fabriquer au niveau du service programmtion,

2 Un second plan qui donnait un ordonnancement fin, jour par
jour des quantités a fabriquer au niveau des services de
production.

On s'apergoit quand on analyse ce type de gestion qu' il en
découle trois séries de probl emes

1. Des problenes de synchronisation

La mise.a jour du plan général ne va pas forcément de palr avec
la mse a jour du plan détaillé ; c'est-a-dire que si la
production gere un plan qui est un ordonnancenent fin de son
atelier, si elle enregistre les quantités fabriquées par

rapport a ce plan, elle pourra ne pas transnettre [ information
au service programmation pour qu'il mette a jour son plan de
production plus global de maniére synchrona

2. Les informations du style nanquant_potentlel ne seront pas
les memes si elles sont issues de |"un ou |"autre plan

Il en découle des risques de conflit entre le service
progrannat|on et. le service ordonnancement et une perte de
tenps passé a expliquer les ecarts | le conflit peut aboutir a

|' adoption d' une troisiéme solution paralléle de suivi

3. Duplication des travaux

Il faut mettre a jour deux plans au lieu d un ; cela peut
éventuel | ement anmener une duplication des charges informatiques.

2.2 Quel doit ‘étre |' horizon du plan directeur de production ?

Pour intégrer les nouvelles prévisions et commandes fermes au
plus t0t et éviter les problémes de rupture de fin'de période
il est utile de disposer d un horizon-glissant ; ensuite la
précision de |' horizon découle de T utilisation qui est faite
du pl an.

A court terme, le plan est utilisé our 6

ordonnancenent de la fabrication et H%ur féff{é: ?:
positionnenent des besoins en sous-ensembles, conposants ou
matieres, a travers le calcul des besoins. Dans ce cas,
I" horizon doit au mnimum couvrir le cycle maximum de

fabrication des produits finis, et doit cl e
~ , : contenir | d
conmandes fermes disponibles, ensenbl e des
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A moyen terme, |'horizon doit permettre de prendre en conpte
les délais d'approvisionnement les plus longs, et de plan|f|er
les modifications de capacité ou les jours non travaill ées.

2.3 Que représente une période du-plan ?

Dans un plan de production, on n'a donc pas forcément une
période qui a une valeur fixe, par exemple la semaine ; il vaut
m eux avoir des périodes variables qui sont de plus en plus
détaill ées au fur et a mesure que |'on va du long terme vers le
court terme.

Ainsi, sur |'horizon court terme, pour les mémes raisons qu'au

aragraphe précédent, il est souhaitable d'avoir un pas
Fonction du cycle : par exemple quotidien dans la fabrication
de série a cycle court. Sur | horizon moyen terme, il peut étre
suf fisant d avoir un pas mensuel  pour lancer I es
approvisionnements a partir des prévisions, et un pas

trimestriel pour positionner |es modifications des capacités.

2.4 Quelles références doit-on faire figurer au plan directeur ?

La réponse dépend du type de produit et du type de fabrication
de 1'entreprise.

Deux cas principaux peuvent étre retenus, la fabrication pour
stock et la fabrication a la commande.

1. Lorsqu'on a une fabrication pour stock, c'est-a-dire que
I"on livre la clientele a partir d' un stock de produits finis

qui sont définis sur catalogue, les références qui figurent au
plan sont celles du catal ogue.

2. Dans le cas de fabrication a la commande de produits
spécifiques non standardisés, c'est-a-dire personnalisés pour
chaque client ,1e plan directeur comprend les commandes qu

sont passées par les clients. Le plan directeur est le carnet
de commandes.

De plus, en plus souvent, on rencontre un troisiéme cas qui est
un peu le mx des deux précédents : | 'assemblage & la commande

de produits standards qui sont personnalisés par des oOptions ou
des variantes.

Pour traiter efficacement ce probléme, on peut faire figurer au
plan directeur les références des produits de base, des

options, des wvariantes ou des combinaisons des variantes
autori sées.
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La différence essentielle avec les deux cas precédents est
qu' alors les références figurant au plan ne sont pas forcement
des références fabricables @ elles peuvent ne representer qu un
groupe de piéces contribuant a une fonction du produit fini.

PRODUI TS FINI' S

VARI ANTES
COMPOSANTS
SCHEMA 1 E
J
Structure de nomenclature rmodulaire : nonmbre de
produits finis trés éléve ;
;
Ce type d' approche est par exenple intéressant dans " industrie 4}
autonobile ou un véhicule peut étre défini par une soixantaine .7
d options ou de variantes, la conbinaison de ces variantes

condui sant a un nombre trés élevé de produits finis fabricables.

Cest ce qu illustre le schéma n° 1 en forme de diabolo : la
partie haute du schéma représente la grande variété de produits
finis possibles par rapport au nombre de variantes ou d' options’
proposées au choix a la clientele (partie du mlieu) et au
nombre de composants approvisionnés (partie du bas).

S'il est trés difficile de prévoir les ventes par référence de
véhicule, il est par contre possible d" avoir une assez bonne
idée des tendances du marché par variante. En outre, il est
égal ement possi bl e d' expri mer | es grandes contraintes
d” ordonnancement de la fabrication en terme de variantes. On
aura dans ce cas avantage a faire figurer au plan de production .
les références des variantes, et non pas des produits finis.

Un autre cas o0 on n aura pas intérét a faire figurer au plan
les références de produits finis est celui d une usine qui

posséde un atelier goulot d' étranglement, a forte valeur,
aj out ée et consommation matiere, trés en anont du processus de
production : meux vaut dans ce cas faire figurer les

réf érences de sous-ensembl es produits par cet atelier.

En outre, dans tous les cas, il est souhaitable de faire
figurer ~au plan les références des pieces vendues 2
|' ext érieur, séparément des produits finis. e
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2.5 Contrdle des nodifications de plan directeur

Le plan directeur doit toujours rester réaliste. Il est donc
nécessaire de le mettre a jour pour tenir conpte :

- des conmandes fermes suppl émentaires regues et des écarts
entre les quantités prévues et commandées,
- de |"avancenment de la fabrication et des al éas survenus.

L' essentiel, quand on accepte les nodifications, est de savoir
les répercuter de facon trés rapide au niveau des ateliers et

au niveau des fournisseurs. Pour cela, il est tres utile de
di sposer d'outils de sinulation permettant d'évaluer |'inpact
sur les <charges et: les conposants de toute nmodification

éventuel | e.

Mais il est également nécessaire d'établir des régles de
modi fications du plan directeur qui évitent de bouleverser
|'activité de |'usine et des fournisseurs, sous la forme d'un
contrat formalisé

2.6 Lissage du plan directeur de production

Il est souhaitable que le plan directeur permette d obtenir une
charge |lissée sur le court ternme. Par exenple, si |'on souhaite
mettre en place des méthodes de type kanban, il est souhaitable
d'avoir une période de 2 semmines ou de 4 semaines pendant
laquelle le plan reste a peu prés figé pour éviter de nodifier
sans cesse |le nonmbre de cartes en circulation dans un atelier
ou entre un atelier et un fournisseur, en fonction de
| "évolution des cadences, de fagon a éviter de générer des
sur = st ocks.

Sur e long terme, par contre Si |'on veut pernettre a la
direction générale de prendre en toute connaissance de cause
des décisions de nmodifications de capacité, il est recommandé

d'avoir un plan qui reflete fidelement les évolutions du marché
et tous les aléas de la fabrication.

CONCLUSI ON

L? pl an de proquction est un outil efficace de contréle de
1 activité de |'entreprise et c'est le point d'jntervention

privil égié de la direction générale au niveau de la gestion de
producti on, ’

Il est le maillon essentiel d'une bonne gestion de |a
production en assurant la cohérence entre

le taux de service client,

| es cadences de fabrication,

l e cadencement des besoins en conmposants.

Il est donc inportant que chaque entreprise sache répondre aux
questions abordées briévement dans cet article pour choisir |a
methode de planification |a meux adaptée a son envi ronnement,




