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LE DEVELOPPEMENT DES SYSTEMES MRP* AUX ETATS-UNIS

Résultats d'une enquéte menée par I'APICS **

De nonbreux facteurs indiquent que |'utilisation des systemes MRP* se dével oppe rapi dement
dans | es entreprises, et que ces systémes sont parm |es plus courants dans la gestion de
production Aucune étude de grande envergure n'avait jammis été entreprise a-ce sujet.
Cest pourquoi |'enquéte sur |'utilisation des systémes MRP, menée par |'APICS ** avec

| "aide de | "université du Mnnesota auprés de 1 700 sociétés sél ectionnées parni ses nem
bres et inplantées dans la région la plus fortement industrialisée des U S A(Centre-Nord-
Est) nous a semblé particulierement Intéressante

Reprenant 1és résultats de cette enquéte, cet article a pour buts i

- de présenter |'état actuel de dével oppement et d'inplantation des systenmes MRP

- didentifier les cofts d'utilisation et |es bhénéfices que |'on peut en retirer,

- de définir |es problémes soul evés par |a nise en place d'un systéme MRP

- de dégager les facteurs de succés ou d'échec d'une installation MRP.

ETAT ACTUEL DE DEVELCPPEMENT ET D'I MPLANTATI ON DES SYSTEMES MRP

Ces caractéristiques sont synthétisées dans |e tableau I. Ces résultats gl obaux nontrent
bi en que | ' APICS a collecté un ensenbl e de données unique sur |'utilisation et la nise en
pl ace de systenmes MRP.

Les résultats de | "enquéte indiquent que 64%des entreprises (433 sur | es 679 réponses)
sont des utilisatrices de MRP. De plus un certain nonbre de celles qui n'utilisent pas de
MRP ont signalé qu'elles songeaient a-la possibilité de dével opper un tel systene

* Material Requirements Planning i planification et contr6le de la Production
** AP1CS : American Production and Inventory Control Society. Cette Association conpte ens
viron 35 000 menbres.
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Tabl eau 1- Les caractéristiques des entreprises qui ont répondu a-1'enquéte

1. A Taux.dear éfonse .

Echantillon consulté : 1700

Réponses ;679409

Entreprises avec systéne MRP : 433 (649

Entreprises sans MRP
Réponses inutilisables

I ndustries de Process
Metal | urgie

Industries électriques/
él ectroni ques

I ndustries Autonobil es-
Equi penent

Divers

: 211 (319

35(59

10,6%
39, 5%

18, ™%

10, 1%
21, 1%

" 1. C Pourcent age des régonses_sel on la taille des_ent regri ses_/\chi ffre_ty\affai res _en

Chiffre d affaires
en dollars

%de réponses /
"Chiffre d affaires total"
de 1' entreprise

%de réponses /
Chiffre d affaires
de |'entité concernée
par |' enquéte

inférieur a-10 M11ions 16,8% 23, 4%
11 - 25 mllions 16,5% 24, 4%
26 = 50 mllions 13,4% 19, 3%
51 = 100 mllions 14, 2% 17, 2%
101 - 500 millions 18,8% 15, 7%
pl us de 500 nillions 29, 3% 15, 7%
|, D Caractéristiques des usines

; Moyenne
Nonbre de produits finis 3.169
Normbre d' articles 24. 378
Ni veaux de nonencl at ures 6,71
St ocks de matiéres preniéres $ 4, 268. 000
St ocks d' encours $ 5,539,000
St ocks de produits finis $ 6, 109,000
Nonbre d' enpl oyés 958
Nonbre d enpl oyés en
Gestion de Production 17
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La_définition d un_sgsteénme MRP_

Avant d'aller plus loin, il est inportant de préciser ce que |fon entend par MRP. Il y a
une grande variété dans |la conplexité et |a sophistication des systénes désignés sous |e
néme vocabl e MRP. De nombreuses définitions en ont été données, nous n'en retiendrons que
deux extrémes :

= d'une fagon restreinte, le systéme MP est le processus de déconposition de |a demande
de produits indépendants en leurs conposants, c'est-a-dire |a planification des besoins en
conposants.

- dans une acceptation plus large, |es systemes MRP recouvrent |e systene entier de ges-
tion de production depuis | a gestion de |a nonenclature, |e [ancement des fabrications jus-
qu'a-la planification de |a capacité, |a gestion des approvisionnenents, |le suivi datelier
la conptabilité industrielle et les interfaces avec les autres fonctions qui interviennent
dans | a gestion industrielle.

Traditionnel lement, c'était la définitionla plus étroite qui était la plus utilisée, au-
jourd hui |a diversité des définitions s'étend. Dans |'échantillon 34, 7%des entreprises
ayant un systéme MRP donnent une définition large du MRP, et 57,8%une définition étroite
Par contre, parm |es entreprises n'utilisant pas de systemes MRP, 38,6%en donnent une
définition étroite et plus nonbreuses encore (41,2% sont celles qui ne se prononcent pas.
Les définitions données par |es entreprises ne semblent pas &tre liées a-leur taille, n
aux caractéristiques de leur usine, ni aleur secteur d'activité mais par contre, elles
dépendent fortement de deux variables : le type d'utilisation qu'elles font du MRP et le
niveau d'informatisation

le_tyge-dflutilisationdes_sgstémes MRP_

Anal yser e type d utilisation est une facon intéressante d étudier la nature et |'étendue
d'un systéme MRP. Un classement en quatre types A, B, C D a été proposé par O. Wght, en-
globant a-1a fois les définitions étroites et larges du MRP. C est un classenent |égere-
ment nodifié dans ses définitions, qui a été utilisé:

- type A= Systéme a boucle fermée, utilisé pour |a gestion des priorités et des capacités.
Le plan directeur de production est utilisé par la Direction Générale pour gerer | "entre-
prise. La plupart des livraisons sont faites a-tenps, |es stocks sont sous contréle, il

n'y a pas de problénes de ressources,

- type B« Systéme a-boucle fermée permettant a-la fois la planification des priorites et
des capacités, mais dans ce cas |a Direction Générale ne donne pas son soutien total, quel-
ques réductions de stocks ont été obtenues, mais |a charge est quel quefois excédentaire et
il est nécessaire de recourir aux chasseurs de pieéces,

- type C- Systéme de |ancenment = ordonnancement planifiant les priorités. La planifica-
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tion des capacités est faite de fagon infornelle avec probabl ement un plan de production
gonflé Les chasseurs de pieces sont nécessaires pour maitriser |e flux de production :
une nodeste ‘réduction des stocks est atteinte

- type D= le systéme MRP existe uniquement sur |e plan informatique. Les données sont sou-
vent inexactes., Un systéne manuel est utilisé pour gérer |'entreprise. Le bénéfice retiré
du systénme MRP est treés faible. _

Il n est donc pas étonnant que |a définition du MRP donnée par une entreprise s élargisse
tandi s qu'ellé evolue vers le type A Les résultats de |' enquéte montrent que parmi |es
utilisateurs de type A 76,6%utilisent une définition large du MRP, et par contre 70%des
utilisateurs de type ‘B en donnent une définition étroite. La tendance est anal ogue en ce
qui concerne | e niveau d informatisation.

L' enquéte a pernis égal enent de rechercher les liens entre | es caractéristiques (taille,
secteur, type de production...) des entreprises et le fait d' utiliser des systémes MRP :
= Le secteur d activité senble sans aucune influence sur I' utilisation du systéme MRP
mai s |es industries de process ont le taux le plus faible d utilisation.

- Par contre |"utilisation de MRP croit en fonction du chiffre d affaires.

- L' utilisation est liée, de fagon plus ou noins évidente aux caractéristiques de la pro-
duction et a-quel ques vol umes clés de |' entrepri se.

Il ressort de |'étude plus | es procédés de fabrication sont conplexes, plus |'utilisation
de systénes MRP se généralise et devient nécessaire.

La croi ssance des systénes MRP

Le systeme MRP est un phénonene relativenent récent: bien que |e concept existe depui s as-
sez longtenps, la technol ogie informatique et |a structure des systeémes MRP ne se sont dé-
vel oppées qu' au cours de ces 10-15 derniéres années. Entre 1955 et 1978, le nombre d entre=
prises utilisant le MRP s' est accru de facon exponentielle L analyse des réponses a nontré
que la date de démarrage du MRP dans une entreprise était indépendante aussi bien du secteur
d activité que des caractéristiques de la production Par contre I'influence de la taille
sur | a date de démarrage est évidente. Les grandes entreprises ont démarré beaucoup pl us
tét, en nnyénne dans | es années 70-71 ; le tenps passant des firmes de plus en plus peti=
tes se sont converties au MRP.

Le_développement du.tfge.d utilisation_et.|'intégration Aes fongtions

Par rapport aux types d'utilisapion A B, G D, définis précédenment, les résultats de

I' enquéte nontrent que 9,5%des entreprises sont au niveau A d utilisation, 29,2%au ni-
veau B, 48,6%au niveau C et 12,7%au niveau D Les possibilités d amélioration sont donc
encore tres inportantes., La nejorité des entreprises se situent aux niveaux |es pl us bas
et les plus étroits dutilisation du MRP.
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Pour nesurer le type d'utilisation MRP fait par |les entreprises, il a senblé égal enent né-
cessaire d analyser |e niveau d intégration des diverses fonctions de |a gestion de pros
duction dans le systéne, a-savoir :

- Prévisions comercial es

- Gestion des nomencl atures

= Gestion des stocks

- Plan de production

= Lancenent des ordres

- Approvi si onnenent s

- Planification de | a capacité

= Ordonnancement

= Suivi d'atelier

Le tableau 2 donne les résultats de cette analyse. Cest-a=dire le pourcentage d'entrepri-
ses par niveau d'intégration( 0%intégration = signifiant que | e systéme d’information
nlint égre aucune des fonctions - 100%signifie que le systéme |les intégre toutes)

Tableau 2 = Degré d'intégration des fonctions dans |es systémes MRP

%de fonctions Répartition en %
i nt égr ées des entreprises
0- 20% 15,5%
21 = 40% 12, 7%
41 -« 60% 23, 2%
61 - 80% 21, 2%
81 - 100% 27,4%

De plus, come on pouvait |le prévoir, le niveau d'intégration dépend |argenent du type d'u-
tilisation(A B, C D qui est fait dans les entreprises. Cest ainsi que plus de 50%des
entreprises du type A ont des niveaux d'intégration de ces fonctions supérieures a-80% A

| "opposé seul enent 8, 2%des entreprises utilisant un MRP de type D dépassent 60%d'i nt égra=
tion des fonctions. Ceci est |ogique et cohérent. Les utilisateurs de type A ont intégré
un maxi mum de fonctions dans |eur systéme et optimsent donc son utilisation

Ce qui est égalenent significatif c'est larelation entre la date de démarrage du MRP et
e type d’utilisation auquel est parvenue |'entreprise. Ainsi 99%des entreprises qui ont
démarré depuis 1978 ne sont pour |'instant que des utilisateurs de type D Par contre le
secteur industriel a peu d'influence sur le type d'utilisation, il faut noter sinplenent
que c'est dans |e secteur autonbile et équi pement autonobile que |'on trouve le plus
grand nonbre d'utilisateurs MRP et qu'ils sont a-61%des utilisateurs de type G La noyen-
ne du groupe étudi é se situant a-.48%pour le type C
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Caract éri sti ques_des_s\steérnes MRP . Comment elles_sonttil| séesagar_|es-entreprises

Le tableau 3 dresse une liste des caractéristiques conmunes des systénes MRP et donne le
pourcentage d utilisation de ces caractéristiques par |es entreprises de |' échantillon

Tabl eau 3 - Caractéristiques comunes des systémes MRP - %ades entreprises utilisant ces

caract éri stiques.

Changenment net : 30,3%

A Mt hode de mise a-jour node régénération : 69,7%
B Tracabilité oui 55, 1% non 44,9%
C Fréquence de nise a:jour Hebdonadaire : 56, 7%
du Pl an directeur de Production Journaliére : 16,37%
Autres D 17,%
D Inventaire permanent oui 61,4%" non 38,6%
E Allocation des stocks oui 71,3% non 28, 7%
F. Lotissenent automatique oui 44,5% " non 55,5%
G Taille des périodes : senmi ne : 70,4%
noi s : 12,5%
autre : 17%

H Nonbre de semai nes
figurant dans le Plan en nmoyenne 40 senai nes.
de Production

- La preniére caractéristique est |a "Mthode de nise ajour” _ . en changenent net ou en

régénération Le node régénération utilise | e contenu conplet du Plan directeur de Produc-
tion en entrée de chaque traitenment. Par contre | e node changement net anal yse uniquenent

| es changenents par rapport au précédent traitement. L avantage que |'on peut attendre de

| a méthode du changenent net est un systéme plus réactif qui donne des réponses i mrédi ates
aux changenents. Mais cette néthode demande une discipline plus stricte, |'exploitation est
plus coiteuse et finalement elle conduit &-un systéme trop nerveux. Ces désavantages

senbl ent |' enporter sur |es avantages puisque |a popul ation étudiée utilise a69,7%]le
"mode régénération".

- la tracabilité permet de renonter des besoins bruts d articles jusqu aleurs sources
particulieéres. La tracabilité est acconplie en créant, pour chaque conposant,

un enregistrement dans |equel le détail des besoins bruts est indiqué par période et lié
a-son conposé. L' enquéte révele que la tragabilité n'est pas aussi répandue que |' on pou-
vait le croire. Seulement 55%des entreprises I' utilisent.

- le.plan_directeur _de Production est |'élément critique d un systéme MRP, il permet d' éta-
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blir |es besoins en produits finis déconposés par période. Deux aspects sont particuliére-
ment inportants dans ce plan, |'un est sa fréquence de nise a-jour, | autre est son
horizon, c'est-a-dire | e nombre de semaines qu'il couvre. Les horizons du plan de produc-
tion sont trés variés, mais, en noyenne ils se situent vers 40 semaines. Quant a la mise
a-jour, elle senble étre le plus fréquenment hebdonadaire.

- Cette planification hebdomadaire se reflete égal ement dans |a.duree des périodes.el emen- .
taires. Un peu plus de 70%des répondants utilisent |a semaine

- Un autre élénent inportant dans |'utilisation du MRP est le degré de fiabilité des
stocks qui se réalise a-travers |a néthode de LAinventaire permanent . L'inventaire perma=

nent conporte deux aspects : un conptage permanent du stock tout au long de |'année et une
pl anification des conptages physiques pendant |'année de maniere que chaque élément en
stock soit inventorié au noins une fois, et une réconciliation du conptage physique avec

| "enregistrenent des stocks et la nise en oeuvre d'actions correctives., Plus de 60%des
utilisateurs du systéme MRP qui ont répondu, utilisent |'inventaire permanent. Une autre
caract éristique du MRP concernant |es stocks est |'allocation des stocks . Cette technique
consiste a-allouer |es stocks de conposants nécessaires aux ordres |ors de |eur |ancenent.
Ainsi les risques de rupture sont mininisés. Plus de 70%des utilisateurs MRP allouent

| eurs stocks.
- Une derniére caractéristique de |'utilisation du MRP est le |otissement automatigue. Aa

définition de la taille du lot est une des difficultés de | 'exploitation d'un systénme NRP.
La rentabilité d'un processus de fabrication peut dépendre de |'augnentation ou de |a dinmi-
nution de la taille des lots pour un certain niveau de |ancement. Ce type de décision peut
8tre pris soit par le planificateur soit de facon plus automatique suivant un certain nom
bre d'algorithmes. Il apparait que |a majorité des utilisateurs ne se servent pas des tech-

ni ques automatiques pour déterniner la taille des lots.

Les données col | ect ées nontrent égal enent que | es entreprises |l es plus inportantes par |e
Chiffre d' Affaire sont les plus aptes a-choisir la régénération et a-utiliser |a possibi-
lité d automatiser la taille des lots. Le nonbre de semmines couvertes par le plan de pro-
duction augnente égal enent avec le C A des entreprises. Par contre il n'y a pas de corre-
lation entre le secteur industriel ou |a date de démarrage du MRP et |'utilisation de cer-
taines caractéristiques du systeéne.

Jusqu'a-un certain point, |es caractéristiques du MRP senblent liées au type A, B, C, ouD
d'utilisation. Les entreprises au niveau A de MRP font un plus large recours a.la tracabi-
ité, a-l'inventaire permanent et ont un horizon plus long dans leur plan de production.
Les firmes I es plus informatisées senblent égal ement |es plus engagées dans |"inventaire
permanent, le |otissement automatique et ont un horizon de planification pl us |ong.
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L' informatisation et la fiabilité des données

IL est évident que |'informatisation est un des él énents essentiels des systénes MRP, |ié
au dggré de fiabilifé

L' étendue de |'informatisation : :

Pour nesurer leur niveau d' informatisation, il a été demandé aux entreprises de |' échantils
lon de préciser parm |es 10 fonctions, déj a-citées, |esquelles sont infornatisées dans
leur société. Le tableau 4 donne le résultat de cette étude non seulement en |'état actuel
des systenes mais égal ement en prévisions.

Tableau 4 - L' informatisation des fonctions(en %d entreprises informatisées)

Ni veau Act uel Ni veau Prévu
Entreprises Entrepri ses Entreprises Entreprises

avec MRP sans MRP avec MRP sans MRP
Pr évi si ons Commerci al es 42,5% 15, 7% : 72,3% 52,0%
Gestion des Nomencl atures 86, 7% 48, 5% 96, 9% 81, 3%
Gestion des stocks 84,4% 54, 4% 96, 7% 87,5%
Pl 'an directeur de Production] 52,2% 15,9% . 82,1% 66, 5%
Cal cul des besoins 86,9% 40,9% - 97,3% - 82,8%
Lancement des ordres 49,6% 17,6% 74,2% 65,1%
Approvi si onnement s 43, 1% 8,9% 74, 1% : 56, 4%
Pl anification des capaci tés 37, 7% 6, 1% 81, 2% 58, 8%
O donnancement 35,9% 8,5% 74,2% 57, 1%
Suivi d atelier 30, 5% 9,9% 76, 1% 56, 0%

Ces résultats n'ont rien de surprenant. Précisons de plus que les trois fonctions les plus
informatisées : Gestion des nonmenclatures, Gestion des stocks, Calcul des besoins, |'ont
été dans 60%des entreprises au bout de moins d' un an aprés | e démarrage du systénme. Pour
les autres fonctions, |'informatisation a été beaucoup plus lente. Au bout de un an de MRP
seul es 25%des entreprises | es avaient informatisé En ce qui concerne les trois fonctions
Pl anification des capacités, Ordonnancenent et Suivi d atelier, elles restent les plus
fai bl enent informatisées quel que soit le niveau de maturité du systéme.

La fiabilité des informtions

Certaines entreprises pensent que |le fait de s' engager dans un systéne MRP aura pour résul=
tat de produire des informations plus précises et plus fiables. Dautres au contraire ont
|"inpressionqu'il faut avoir au préal able des informations fiables pour prétendre utiliser
de facon efficace un systéme MRP. Les deux points de vue se seraient=ils pas |iés ?
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Pour e vérifier, |' APICS a demandé aux entreprises de | *échantillon de mesurer la fiabi-
lité de |l eurs données concernant ; |es nonenclatures, |es stocks, |es prévisions figurant
au Plan de Production, les délais d approvisionnenent etc...

Tableau 5 - Fiabilité noyenne des informations ( 1~ faible 4 = excel lente)

Entreprises Entreprises
avec MRP sans MRP

Gestion des nonenclatures Y 3,2 2,4

St ocks 2,7 2,1
Prévisions du Plan de Production . 2,7 2,0

Dél ai s d' approvi si onnenent 2,5 2,3

Dél ai s de production 2,6 2,2

Pr évi si ons comrerci al es 2,0 2,3

Suivi d atelier 2,0 1,9

Capacité 2,0 1,9

Les neilleurs résultats sont donc obtenus pour |es nomenclatures, les stocks, les délais
d approvisionnenent ; ce qui est une nécessité f ondament al e pour faire fonctionner effica=
cement un systénme MRP. On peut observer que ces informations sont des infornations d en-
trée dans | e processus MRR. Une autre entrée, |es prévisions commerciales, enregistre une
fiabilité plus faible, peut=€tre parce que c' est une donnée de nature subjective sur |a-
quel I e on manque de contréle. -Des anéliorations peuvent étre attendues sur I'exactitude
des informations concernant |es prévisions du Plan de Production. |es dél ai s de production
et les stocks, car ce sont des informations de sortie du systéme MRP. Les domaines oU |es
informations ont une fiabilité tréa faible sont ceux comme on |'a vu précédemment qui sont
les moins informatisés (auivi d atelier et planification de |a capacité). Dans |' ensenble
la fiabilité des informations est jugée plus faible par les entreprises sans systéene MRR

LES COUTS D UTI LI SATI ON ET LES BENEFI CES RETI RES

Il n'y a pratiquenent jamais eu d enquéte significative sur ce sujet. Les résultats obtenus
par |' APICS devraient pernmettre a-de nombreux utilisateurs ou futurs utilisateurs de MRP
de conparer et d évaluer leurs propres résultats ou de se fixer des objectifs réalistes.

Les_per f or mances-

Ging mesures de |a performance industrielle ont été retenues : |a rotation des stocks, Ies
délais de livraison, |e pourcentage de |ivraisons pronises réalisées, |e pourcentage d or-
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dres éclatés, et |e nonbre de chasseurs de piéces. Ces 5 mesures ont €té faites par |es
entreprises, en | état actuel de leur systéme MRP, avant 1'installation et, en estinant
le résultat final.

Le Tabl eau 6 présente ces nmesures en val eurs noyennes et en écart-type.

Tabl eau 6 = Estimation des perfornmances des syst émes MRP. Val eur moyenne (| 'écart -type es:
donné entre parenthéses)

- Ayant |e Et at Estimation

syst eme MRP _ act uel future

Rotation des stocks 3,2 4,3 5,8
(29 (3D (3.9

Délai de livraison 71,4 58,9 44,5
(jours) . (65,8) (59,6) (43,3
Pour cent age de promesses 61,4 76,6 88,7
de |ivraison tenues (21,9 (18,2 (13,9
Pour cent age d'ordres
nécessitant des ruptures en| 32,4 19,4 91
rai son des matériaux non (22,0 (17,3 (8,8)
di sponi bl es
Nonbre de chasseurs de 10, 1 6,5 4,6
de pieces (16,0 (9,2 (6,0

Les performances se sont nettenent angliorées en passant du Pré-MRP au MRP, d autres amg-
liorations sont encore anticipées pour |e noment ol |e systene sera dans son état final,

Les_bénéf tces objectifs ou mesurésy_retirés_d un systéme_MRP

L'APICS a défini conme étant un bénéfice objectif tout changement de niveau constaté des
performances industrielles mesurées ( paragraphe ci-dessus). Ce changenent est donné en
pour centage moyen d'amélioration des performances actuelles du systeénme par rapport & cel-
| es obtenues avant son installation.
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Tabl eau 7 - Bénéfices retirés des systémes MRP (%noyen d'anmélioration)

Situation actuel |l e-situation avant | Situation future - Situation avant
Situation avant Si tuation avant

Rot ation des stocks 50, 3% 93,3%
Dél ai de |ivraison 16,9% 34,6%

Pour cent age de pronesses

de livraison tenues 55, 5% 106, 9%

Pour centage d’ordres

nécessi tant un écl at enent 34,8% 69,6%
Nonmbr e de chasseurs

de piéces 25,4% 43, 3%

* Ces chiffres ont été calculés a partir de |'anélioration nesurée par chaque entreprise
puis en cal cul ant une noyenne, et non & partir des différences d'anéliorations moyennes pré-

sent ées dans | e tabl eau 6.

Les résultats sont tout a-fait substantiels. Deux conclusions peuvent étre tirées a ce ni=
veau .

- les entreprises attendent le plus grand bénéfice de leur systéme lorsqu'il sera entiére-
ment installé Mins de 50%des bhénéfices totaux attendus avaient été atteints au nmonent
de I' enquéte.

- Ces résultats peuvent servir de repéres a-une entreprise pour planifier des niveaux d'a-
mélioration de son MRP si |e systéme est déj a.installé, ou pour mesurer ses progreés par
rapport a d autres entreprises.

Cependant certaines entreprises r ont pas obtenu de résultats satisfaisants ou néme tres
passabl es avec |eur MRR

Tabl eau 8 - Les résultats les plus faibles (en %d entreprises de |' échantillon).

sans résultats ou négatifs bénéfice inférieur a.20%
Rotation des stocks 19, 7% 34, 3%
Dél ai de livraison 37,5% 50, 0%
Promesses de |ivraisons tenues 21,0% 53, 6%
Odres écl atés 27, 7% 30,3%
Chasseurs de pieces 38, 7% 43,6%

Il ny adonc pas que des succés avec |es systeémes MRP. 50%des ‘entreprises avai ent une
anmélioration inférieure a 20%en ce qui concerne leurs délais de |ivraisons.

La lecon qu' il faut en tirer est sinple : il ne faut pas attendre trop d anmélioration

trop vite d un systéme MRP. Le tenps est nécessaire, tenps qui sera consacré a-|'aneliora-
tionde lafiabilité des données, & la formation des utilisateurs, et a-1 apprentissage du
fonctionnenent du syst éne.
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Bénéfices subjectifs

Certains hénéfices retirés du systénme ne peuvent pas se mesurer par des chiffres mais peu-
vent cependant faire |' objet d appréciation. Cfest a-ce jeu que ce sont |ivrées les entrer
prises de |' échantillon sur un certain nombre de points ( Tabl eau 9). '

Tabl eau 9 - Appréciation subjective de certaines angliorations (en %des réponses)

Peu/rien un peu beaucoup tres inmportant

- Situation concurrentielle

anmél i or ée , 22% 49% 23% 6%

Satisfaction du client ; _

pl us grande 13% 39% 34% 14%

Meilleur planification de

‘la production 6% 31% 45% 18%

Augrment ation de I' efficacité

de 1" usine 13% 48% 34% 11%

Réduction du stock

sécurité 15% 39% 32% 14%

Mei |l eure estimation

des cofits 30% 31% 27% 12%

Mei |l eurs contr8l e des

st ocks 4% 25% 41% 30%

Coordi nation anéliorée avec |es

services financiers et |les '

Servi ces commrer ci aux 16% 39% 33% 12%

Meilleur état d esprit ala :

pr oducti on : 19% 43% 29% 9%

Il ressort de cette analyse que |es neilleurs appréciations concernent |a possibilité de
nieux contrdler |es stocks et de meux planifier |a production.

Il est probable que au fur et a-mesure que | es systémes atteindront une certaine maturité
l'es entreprises attacheront plus d inportance a-des an€liorations jugées secondaires par
rapport a-celles portant sur-la production et |es stocks,

Cout _dessfst érnes MRP

Aucune étude des systeémes MRP ne serait conpléte sans un essai de collecter des données
relatives aux colits et de |es conparer aux bénéfices. Les entreprises de |' échantillon ont
fourni des évaluations des colts de |eur installation actuelle et une estimation des colits
futurs. Les résultats obtenus sont treés disparates, néannoins |e tableau 10 permet de
faire ressortir des résultats noyens.
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Tabl eau 10
Colt de dével oppement de Colit de dével oppenent pour
I tinstallation actuelle (9 le futur (9
‘Val eur noyenne 375,000 618,000
Val eur nédi ane 150, 000 250,000
Ecart-type 600,9 1137

Plus significative est |a conparaison entre | es colts
d' affaires de |' entreprise ( Tableau 11

Tabl eau 11

de 1'installation et le chiffre

Chiffre d affaires annuel

Colt moyen du syst éme

des entreprises utlisant un MRP ($ 1000)

Act uel Prévu
inférieur a-10 raillions 94 194
§ 11 - 25 nmillions 210 386
$26-50mllions ©298 560
$ 50 - 100 millions 512 912
supérieur a.100 mllions 748 1 030
En conpl énent de ces chiffres, il est inportant de préciser que |' anal yse des résultats a

montré qu' il n' était pas plus colteux d installer un.systéme MRP de type A( donc sophisti-=
qué) qu' un systéme de type D Par contre installer un systéne de type A ou B nécessite plus
de temps, une plus grande inplication des gestionnaires et des données plus fiabl es.

METHODES ET PROBLEMES DE LA M SE EN PLACE

Cet avant-dernier volet de |' enquéte a été réalisé en posant aux entreprises de | échantil-
| on une question ouverte sur |es raisons principales qui ont présidé a-lI'installation du
MRP chez el les. Ces réponses ont été regroupées en 6 grandes catégories ( Tabl eau 12)
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Tabl eau 12 - Raisons Majeures de |a mise en place

Gestion des stocks 31%
Gestion de |a production(suivi datelier,

planification, utilisation des capacités) 16%
Gestion anéliorée 14%
Service aux clients 13%
Contrél e des colts (réduction, conpétitivité) 13%

Croi ssance (rapidité de la croissance,
vol une accru, conplexité de | a production) ’ 13%

La gestion des stocks est donc la raison principale la plus fréquement invoquée de
1Tinstallation dun systéme MRP pour les entreprises anéricaines consul t ées.

En fait, seulement deux des catégories de réponses senblent orientées vers des objectifs
plus larges de | "entreprise : gestion anéliorée, neilleur service a laclientéle. 11 appa-
rait donc qu'en dépit de | a valeur réelle du MRP conme systeme d'information et outil de
gestion, | es raisons najeures d'inplantation concernent |a gestion des stocks et |a fonc-
tion production. Une question supplénentaire était égal ement posée, a savoir qui avait été
|"initiateur de | "inplantation des systenmes MRP; les résultats sont présentés dans |e

tabl eau 13,

Tabl eau 13 - L'origine des systeémes MRP

Direction général e 18%

Direction de [ a Production 31%

La Direction (Bnérale et la Direction

de | a Production 31%

LTi nf or mat i que 10%

Aut res 10%
100%

Ces résultats viennent conpléter ceux de | a question précédente, a-savoir que |es systenes
MRP sont installés pour des raisons |iées & la gestion de stocks et |a production et par
les gens de |a production L'étude nontre égal ement qu'avec |l e tenps, |es Directions Géné-
ral es sont de plus en plus averties des systeémes MRP et s'engagent de plus en plus dans
leur installation D autres conclusions peuvent égalenent étre tirées a-savoir : que le
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succes de | 'inplantation du systéme peut €tre affecté par |e niveau auquel a été prise |a
décision, et que |es Directions Gnérales sont a-31%les initiateurs des systenes de

type A
En ce qui concerne 1'installation elle-néme, | enquéte portait sur deux points: |a méthode
suivie pour |'installation, |es problénmes rencontrés.

L"enquéte sur |a_n§thode.suivie est déconposée en trois questions, |'une concernant | ori-
gine du logiciel utilisé, |'autre le pland'installation utilisé, enfin |les sources d'ex-
pertises ou de connai ssances auxquelles il avait été fait appel. Les trois tableaux sui-
vants réunissent |es résultats sur ces questions :

Tableau 14 « Origine du logiciel MP

t out es démarrage démarr age
r éponses avant 1969 depui s 1978
Logi ci el dével oppé
de fagon interne 42% 55% 26%
Logi ci el acheté avec
modi fications inportantes 22% 18% 20%
Logi ci el acheté avec
quel ques nodi fications 26% 20% 30%
Logi ci el acheté aucune
modi fi cation 10% 7% 24%
100% 100% 100%

L'anélioration, ces derniéres années, des |ogiciels MRP apparait avec évidence.

Tableau 15 - Uilisation d'un plan de nmise en place

toutes entreprises entreprises
entreprises type A type B
Projet fornel 27% 55% 13%
G oupe de Projet plus ou moins
fornel 41% 29% 41%

Responsabilité d'un
i ndividu dési gné 24% 16% 37%

Autres 8% 0% 0%
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Tabl eau 16 = Sources d expertise utilisée

Sour ces . Score "d' utilisation' nmoyen

Livres et périodiques 2.2
API CS - 20
Constructeurs informatiques 1,9
Consul tants 1.8
Vendeurs de | ogiciels 1.7
Enbauche d' une personne de |' extéri eur 1.6
Echelle utilisée -\ _ sey ou pas 3~ beaucoup utilisé

2w un peu utilisé 4« e plus utilisé

Ces résultats sont biaisés en ce qui concerne |' APICS, puisque |"APICS a fait cette enqués
te auprés de ses propres adhérents.

Les_problémes rencontrés au cours de |a nise en place peuvent se déconposer en quatre types
= |'e problene principal rencontré (réponse &-une question ouverte (tableau 17)

= les problénmes concernant |a fiahilité des données ( Tabl eau 18)

- les probl émes avec |a gestion( tableau 19)

- les problémes d' organisation(tabl eau 20)

Alors que les principales notivations de |"inplantation de systémes MRP sont d’ordre techs
ni que (cf tableau 12), | es princi paux problémes rencontrés lors de cette inplantation(ta-
bleau 17) ne sont pas d ordre technique nais des problémes humains, ou déhordent |a seul e
fonction production
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Tabl eau 17 - Principal problene rencontré dans la nise en place.

Formation du personnel (formation, attentes
irréalistes, inconpréhension) 23%

Manque de soutien de la Direction Général e
(support de la Direction Générale, difficultés
ajustifier le MRP) 20%

Démar che de nmise en place ( manque d' un proj et
formel, personnel insuffisant, manque de tenps
probl émes de conmuni cat i ons) 15%

Probl énes avec | es systemes MRP (manque de
connai ssances techni ques, probleéme d interface avec
1' i nformati que) 15%

Accept ation (acceptation par |es gens directenent
concernés, résistance au changenment, méfiance a

|" égard du syst éne) : 11%
Fiabilité de la gestion des stocks et des

enr egi strement s 9%
Prévision de |a demande %

Tabl eau 18 - La fiabilité des données

Types de données Not ati on noyenne du probl éme (1)
Pr évi si ons commer ci al es 2,8
Données sur le suivi des ateliers 2,7
Données sur |a capacité 2,7
Enregi strements des stocks 2,5
Pl an de Production 2,4
Dél ai s de Production 2,2
Dél ai s d approvi si onnenent 2,2
Nonencl at ur es 2,2

(D notation utilisée

1
2

beaucoup de probl emes
probl emes trés inportants

peu ou pas de problémes 3
quel ques probl enes 4

Le succés MRP étant |ié a la précision des informations, |'exactitude des saisies est sou-
vent un probléne majeur lors de |a nise en place. Le tableau 18 montre que pour tous |es
types de données, |es résultats noyens se situent entre quel ques uns et beaucoup de proble-
mes. Beaucoup de travail reste donc a-acconplir.



18 Revue francaise de Gestion industrielle

Tabl eau 19 - Les gestionnaires

Manque de soutien de | a Not at i on noyenne
part de du problere (O

Contremaitres 2,3

Mar ket i ng 2,2

Responsabl es de | a Producti on, 2,1

Direction Général e 2,0

Di rection Financiére 1,6

(D) notation utilisée

= peu ou pas de probl émes 3 = beaucoup de probl enmes
= quel ques probl émes 4 = problénes trés inportants

1

2
Pour. interpréter ces résultats il ne faut pas oublier qu'ils proviennent de sociétés ol
-des systémes MRP ont été inplantés. .11 est donc nornal que |es probl émes avec | a Direction
CGénéral e et la finance soient peu inportants. Ils | e sont sans doute beaucoup plus dans les
sociétés ou la nise en place de MRP nTa pas encore début ée

Tabl eau 20 - Problémes relatifs a-1'organisation

Domai nes Not ati on rmoyenne du probl éng 1)

Manque de conmuni cations 2,5
Manque de connai ssances de | "entreprise 2,5
Manque d'objectifs clairs 2,1
Le I ogiciel ne convient pas 2,0
Contrainte de configuration de | ordinateur 1,9
Codt élevé des systenmes MRP 1,8

(D notation utilisée

1
2

peu ou pas de probleénes 3

beaucoup de probl énes
quel ques probl emes 4

probl éenes treés inmportants

Les probleémes humains sont |a-encore dom nants ( manque de communi cations, manque de con-
nai ssance) par rapport aux probl énes techni ques.

Dans |’ ensenble les tests de relations entre ces problénes et |es variables standards
(secteur industriel, chiffre affaire type Aetc...) font apparaitre que ce sont dans |es
entreprises utilisatrices de type Aet B que |'on rencontre le noins de problénes tant
d’organi sation, qu avec |es gestionnaires, ou que concernant |'exactitude des données.
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FACTEURS DE SUCCES QU D ECHEC D UNE | NSTALLATI ON MRP

Les principal es concl usions sont |es suivantes

1- LTutilisation du terme MRP recouvre des réalités différentes selon les entreprises.
Les définitions du MRP utilisées sont plus ou moins |arges, d'un systénme conplet de ges-
tion de production a:la définition la plus-étroite recouvrant uniquement |a gestion des
nomencl atures. || est donc inpérieux de bien définir la term nologie,

2- La révolution MRP est |&;

L' étude montre bien la croissance exponentielle de | "utilisation des systénmes MRP. Depuis
l es preméres expériences en 1957, 65%des installations ont été réalisees depuis 1973

le grand démarrage s'est produit dans |es années soixante dix aux Etats=-Unis.

L' APl CS peut-8tre satisfaite de "sa croisade pour |es systemes MRP'. Le MRP est devenu un
terme "domestique” dans de nonbreuses entreprises industrielles angricaines.

3 L'inplantation de systémes MRP nécessite un fort engagenent a-la fois dans | e domaine
informati que et dans celui de la fiabilité des donneées.

4 11 n'y a pas de systémes MRP standard dans |'industrie. Il n'y a pas de fonctions preé-
doni nantes, a | exception peut-&tre de |'inventaire permanent (61%des systénes ) et du
cal cul des besoins en nmode régénération (709, |a conception du systéme MRP doit étre fai-
te sur nesure pour chaque entreprise. Ceci inplique notamment une grande soupl esse dans
les logiciels qui sont congus pour étre installés dans de nonmbreuses entrepri ses.

5- Les grandes entreprises sont |es plus nombreuses a-avoir des systémes MRP conplets
mais elles n"en tirent pas plus de bénéfices.

6- |L est nécessaire d anéliorer |'utilisation du systeme MP. Seul es 996des'entreprises
de | "échantillon utilisent un systénme MRP de type A le plus conplet, contre 62%de type D
O |'étude prouve que les bénéfices retirés sont en corrélation avec le type d utilisa-
tion, c'est=a-dire que | es plus grands bénéfices sont retirés des systémes MRP de type A
Il y a donc beaucoup a faire en ce donaine, mais cela demande du tenps et un effort d'in-
formatisation Cependant cela ne senble pas codter plus cher d'étre un utilisateur de type
Aou B que de type D La qualité de |'effort de nise en place est plus inportante que la
charge financiére.
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7- La plupart des entreprises retirent un bénéfice inportant de leurs systemes MRP.
Certaines cependant ont des résultats nédiocres. La différence provient senble-t-il du
type de systeéne utilisé et de son niveau d'utilisation Les mauvais résultats proviennent
de systeémes mal installés et inadéquats.

8- On rencontre plus souvent des problémes hunains que des problenes techni ques

9- L'inplication et le soutien de |a Direction Général e sont cruciaux pour |e succés des
syst émes MRP,

On peut conclure avec |'APICS, que |es systemes MRP sont une nouvel |l e maniére de gérer |es
entreprises industrielles. |1l serait dés lors intéressant de dresser un bilan identique
dans les entreprises industrielles francai ses. Mais sans doute est-ce prémature ? Cette
étude aura au moins | e mérite pour des industriels francais en phase de démarrage VRP

de leur pernmettre d' évaluer ce qu'ils peuvent en attendre, de nettre en valeur les points
inportants, de leur éviter de tonber dans certains pieges. |l nous a senblé utile pour
toutes ces raisons de permettre aux plus grand nonbre possible d'industriels francais d'ac=
céder aux résultats de | 'enquéte APICS



