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Le mande de la production subit actuellement d'énormes changements. En
découlera au moins une maniére de vivre pour le reste de ce siécle, et
peut—-&tre méme au dela. Le rythme du changement s'accélére aussi. Dans la
prochatne décennie se produiront plus de changements dans la fabrication
que durant le siécle qui vient de s'écouler.

Un changement fondamental réside dans le besoin de plus de flexibilité
sur le marché, un meilleur service clients en méme temps que des stocks
plus réduits que jamais. Une concurrence toujours plus forte, venant
essentiellement de 1'étranger, des taux d'intérét exceptionnellement élevés
dans I'histoire et une technologie avancée sont les moyens de pression qui
nous imposent un tel changement. L'avénement des ordinateurs, bienfait
mitigé, a mis dans les mains des dirigeants industriels un outil
susceptible de les aider a faire face aux pressions accrues des affaires. Il
faut malheureusement reconnaitre que beaucoup d'installations d'ordinateurs
n'aident pas a résoudre le probléme mais au contraire 1'aggravent méme en
détournant 1'attention des vrais problémes,

lle véritable probléme dans le marché d“aujourd'hui est la connection
entre la conception (maniére dont le produit est concu de facon a assurer
une fonction a un certain codt), les nomenclatures (comment wun produit est

défini) et les prévisions (combien de variantes en veut le client et
quand) ,

Chaque fois qu'un produit est concu, il se passe peu de temps avant
que des variantes ne soient ajoutées.C'est la qu'intervient le probléme de
la prédictabilité. Duels produits les clients vont-ils choisir en présence
d'une_ large gamme? Cette interrogation ajoute une autre dimension au
_gravalll des concepteurs. Le but traditionnel, qui est de remplir une
.'fQﬂCtIOﬂ a4 un codt acceptable, ne suffit plus en soi; une évaluation des
gl,werses alternatives offertes au concepteur pour bien prédire 1'avenir est
Bussi nécessaire; elle n'a pas recu l'attention adéquate de la part de
\DEAUCOUP de fabriquants bien que ce soit une véritable clé pour améliorer
1€ service clients parallelement a une réduction des stocks.
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. LES NOVENCLATURES

Les utilisations traditionnelles des nonmenclatures (que 1*on appelle
quel quefois recettes, définition des produits ou encore spécifications)
sont sinples Elle® définissent le produit dans plusieurs buts s la con-
ception, 1'approbation du client ou ¥ admnistration, |la fabrication( pour
qu' elle sache comment assenbler Ile produit), ou la conptabilité ¢ pour
quelle en: évalue le cost). Deux utilisations relativenent récentes sont
| "approvi sionnement en nmatériaux et en conposants, et 1'ordonnancenent de
|"usinee Elles sont liées ala réalisation de systénmes de contréle de
fabrication informati sés  pour ai der a résoudre le probl éne de
|*amélioration du service clients et la réduction sinultanée des stocks.

L'utilisation accrue des nomenclatures pour la- planification et
| " ordonnancenent aboutit a |’ élaboration d’un systeme tout a fait différent
du traditionnel et a une nouvelle fagon d’'envisager |a conception des
produi ts. '

La cause majeure de ce boul eversenent est |le besoin de prévoir quels

produits veul ent les clients et quand. La plupart des usi nes

s’ approvi sionnent en mat ériaux et élaborent des produits, au npins jusqu'a
une certaine étape intermédiaire, avant que ne |eur parvienne |’accusé de
réception de la conmmande d’ un client. En ce qui concerne |la majeure partie

des produits de consommation, ils sont conpl étenent fabriqués et méne
distribués aux nmgasins des détaillants avant que ne |es achétent Ies
consommat eurs finals.

[l est clair que la qualité des prévisions de vente aura un effet
direct sur le service clients et |les niveaux de stocks. Si elles sont
bonne®, lee clients obtiendront alors ce quils veulent et les stocks
seront bas et équilibréss mais si elles sont mauvai ses, les clients devr

attendre ou iront ailleurs, ménme si gl obal enent |es stocks sont élevés S
mal répartis, Les effets qui en résultent sur les bénéfices, |e cash flowhi

et larentabilité des investissenents eont évidents.

Les nomenclatures traditionnelles ont été crées non pour faciliter !s 4
alk

prévisions mais pour définir Ile produit. |l est aussi possible que
conception de celui=ci ne soit pas conpatible avec |a prévision Dans cette 3
éventualité, les résultats financiers de |’'entreprise ne sont pas ce qu'ils

pourraient ou devraient étre.

Concevoir des produits et .créer des nomenclatures en vue d’ optim ser
toutes contraintes est indispensable. Nous devons avoir des prodU|ts
remplissent une fonction a wun codt mais nous avons aussi besoin

|

%

i
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service clients performant et en méne tenps de stocks bas. FEl aborer des;

produits qui satisfassent deux de ces besoins et ne tiennent pas conpte de
|"autre n’est pas fondé. |l peut étre meux de sacrifier
fonctional ité ou menme de s’exposer a des colts plus élevés si cela dOIt
améliorer sa flexibilité sur le marché et son rapport de capital en
af faires.

2
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1. LES BESO NS DE PLAN FI CATI ON

La nonenclature est la charpente de la planification et de
19ordonnancenent de presque tous |es produits. Le processus en est treés
sinple et logique. La preni ére étape est la création d un plan directeur de

production (PDF). Il peut se fonder sur les commandes clients, |les
prévisions au une conbinaison des deux. Nais il doit s’ accorder avec |es
contraintes de capacité de |' usine et des fourni sseurs, et atteindre |es
objectifs financiers de lllentreprise. On | appelle “directeur" tout

sinpl ement parce que cet ensenble de nonbres engendrera tous les plans
détaill és pour les articles d un noindre niveau dans |e processus. La
seconde étape est |a déconposition de ce plan directeur au noyen des
nomencl atures. Tout au long de ce processus, tous | es besoins en articles
sont tout d abord couverts par tout stock disponible ou en attente Les
besoins qui ne sont pas satisfaits par |es stocks existants ou planifi és
sont groupés en lots puis conpte tenu des délais une date de début est
planifi ée. La date de début planifi ée pour un lot de produits a un échel on

de la nonenclature est bien évidemment I' instant requis pour les articles
de [I' échelon inmmédi at enent inférieur. Le tableau no1l en décrit |le
processus.

TABLEAU 1

EXPLOSI ON DETAI LLEE DU PLAN DI RECTEUR
AU MOYEN DES NOVENCLATURES

Semai ne ne 4 2 3 U | 5 G | 1 9 3
a fabriquer 120 30 25 3S
ENSEMBLE PRI NCI PAL('cycl e d*une semmi ne)

besoins bruts 10 30 £5 35
stock initial 40

stock prévu 40

besoi ns nets 30 A 35

| ancenent 30 15 35

SQUS- ENSEMBLE( cycle de deux semaines)-

besoi ns bruts 30 25 | 35
stock initial Q

stock prévu 30

besoi ns nets - 25 35
| ancenent 25 35
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COVPOSANT ACHSTE( cycl e de quatre semmines ; série de 100)
Besoins bruts 25 35
stock initial K0
stock prévu

besoi ns nets D
| ancenment ADO

Le plan directeur est éclaté au niveau des ensenbles majeurs, et |les
besoins nets, calcul és a partir des stocks disponibles et de |a production
déj a lancée. Tous |les besoins insatisfaits sont groupés en lots (dans le
cas présent, aucun lot n’est requis) dans des commandes planifi ées pour
| esquel l es on prévoit un date de début. conpte tenu des délais, Les dates de
début ainsi planifi ées et les quantités sont alors transm ses au niveau du
sous-ensenble, ou se produit le mnie processus, et enfin a celui du
conposant. achet é. Il est évident que la ntme |ogique peit s’ appliquer h
tous les articles des nonencl atures dans ce processus d’expl osi on,

Cette technique s’appelie |a planification des besoins en conposants,
Son objectif est de programrer la production et de dét erm ner
1"approvi si onnement en mat ériaux par cycles adéquats de nmani ére a respecter
le plan directeur. La plupart des entreprises utilisent des ordinateurs en
rai son du nonbre énornme de cal culs nécessaires pour un tel processus, aussi
d" éventuel » changenent© concernant |e pian directeur ou |es nonenclatures |
peuvent-ils rapidenent &tre roportés dans 1les besoins alors nodifi és pour%
tous les articles L'inpact des défai 1lances de |a production, I|es délaisl
de vente ou les rebuts inattendus peuvent aussi FEtre constatés, et de
nouveaux plans élabor éo pour surnonter ces boui eversements. En fait, la4g
pl anification des besoins en composants ne peut que fournir les bonnes,
quantités des matiéres, conposants et sous=ensenbles a acheter et &S
fabriquer au nonent appropri é (son objectif) si |es bans renseignenents f

n

sont contenus dans | e PDF. e

Le tableau no 2 souligne plus clairenment |' étendue de ce probl éne lij
succession dee cycles du nonent ou |a commande d achat est passée a celul ||
ou le produit est totalement réalisé en passant par |' achat deo mati éresM
prem eres est [|’horizon mnimal du PDP. Tout horizon inférieur choisi 38
signifie donc que les mtieres preniéres et |ee conposants achetés p
I esquel s Ira délai est long doivent étre conmandés en se fondant. sur
expéri ences passees ou sur des suppositions, avec |la quasi certitude d'tt ,
en désaccord avec les véntes réelles. Des horizons plue |ongs que ce .
mninum sont tres précieux dans le PDP pour donner a |’usine E;
rensei gnenents néceseairee a la déternmination des futureo charges
travail et pour assister |les fournisseurs dans leurs calculs des besoins |
conposant g.

Pour en revenir au probl ene do prédictabi lité, il est rare qu
entreprise ait des commandes clients fernes qui s’étendent au del 3
| "horizon minimum du PDP. La plupart ont tout (bhiens de consommtio
partie (machi ne=oui:ils, équipenents de bureaux) del eur horizon fondé
des prévisions. La figure no| permet de |e constater de facgon schénatique: M
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TABLEAU n°2
PLAN DIRECTEUR DE PRODUCTION, HORIZON MINIMUM

———
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i 1{2|3[4)5]6}7|8j9]|10}1T}12|13[14]15
PRODUIT FINI ; 50
ENSEMBLE FINAL : | I I
SOUS-ENSEMBLE ! ! |
SOUS-SOUSENSEMBLE | |
COMPOSANT '
PIECE '
MATIERES PREMIERES
HORIZON MINIMUM
FIGURE n°1
LE DILEMME DE LA PLANIFICATION
a lono _terme a _court _terme
PREVISIONS COMMANDES ENTREPOTS
CLIENTS
PLAN DIRECTEUR [PRODUITSTNTS]
DE_PRODUCTION /

PLANIFICATION
DES BESOINS EN
COMPOSANTS (MRP)

BESOINS NETS
PROGRAMMES]

STOCKS DES
INTERMEDIAIRES
(mati éres premi éres, en-=cours.,..)
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Un programme a long terme fondé sur des prévisions, et éventuellement
sur quelques commandes fermes, doit @tre converti en un plan directeur.
Cecise traduit par wunedécomposation en planification des besoins en
composants et en niveaux de stocks intermédiaires 1iles composants,les

matieéres premieéres, les en-cours, les sous-ensembles ou bien les ensembles
principaux.

A court terme, on recoit les commandes clients ou les ordres de
réapprovisionnement des magasins pour les entreprises fabricant sur stocks,
Si la commande client est compatible avec les prévisions et est incluse
dans le plan directeur, il s’agit tout simplement de transformer les stocks
intermédiaires en produits finis. Dans le cas contraire, des stocks
importants mais un faible service clients se manifestent simultanément.

I11. LA PREVISION

Quatre des caractéristigues des prévisions sont matiere a discussion s

~ Les _prévisions _sont presque toujours erronées. Ceci est

certainement vrai si on recherche une fiabilité parfaite des chiffres:
prévisionnels.

- Les chiffres prévisionnels devraient Etre au nombre de trois, :
soit, celui auquel an s'attend, le maximum et le minimun. S'il est
impossible d'obtenir une prévision précise, le mieux est d'arriver a uneflj
fourchette de valeurs. L'élaboration de plans basés sur cette fourchette '
peut alors permettre a une entreprise de faire face a n'importe quel’

résultat réel appartenant a lI'intervalle déterminé par les trois chiffres.

-Les__prévisions_sont plus justes pour les familles. C'est un
truisme statistique; plus le groupement sur lequel vous effectues VvoOS
prévisions est vaste, plus vous serez précis. En revanche, plus I'objet de
la prévision est spécifique,plus il est vraisemblable qu'elle soit erronée.

S Q) mm={/1n

-Les prévisions sont d'autant plus erronées qu'elles portent sur des
périodes éloignées. C'est une autre évidence statistique. De ce fait, les
cycles d'approvisionnement et de fabrication, cause des prévisions a long Jf:

terme, sont d'une importance clé dans la conception et la fabrication des I
produits.

sk Rl Lo

{

=

Le lien entre la conception, l|les nomenclatures et la prévision devrair £
maintenant se dégager plus clairement. La plupart des fabricants doivent %
nécessairement utiliser des prévisions gquand ils planifient leur M

production, au moins pour une partie de l'horizon du plan directeur. Les
ingénieurs de la conception doivent participer a 1'amélioration de 1%

qualité de ces trois chiffres en raison de la fagon dont ils influent SUr
le rapport de capital.
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V. STRUCTURE DES NOVENCLATURES

Chacun des différents nmoyens de définition d' un produit dans |e cadre
¢ un syst éne dsplanification doit Stre évalué, et la nmeilleur retenu, pour
un produit donné pour un marché donné, La question est alors |la suivante
"Cela signifie-t-il deux nomenclatures, une pour définir le produit et une
pour la planification et 1' ordonnancenent ?" La réponse est s "Peut-Etre.?
|' objectif devrait etre |' obtention d un ensenble de données convenable
pour toutes les fonctions, en vue de mininmiser |'effort, élimner toute
répétition, réduire le risque d erreur, sinplifier la maintenance et rendre
plus faciles | es changenents de conception, Mis ceci n' est pas toujours
possi bl e; en effet:, des structures suppl énentaires et des r épétitions,
avec tous |es probl emes qui sy rattachent, sont parfois nécessaires.,

Beaucoup confondent la facon dont les données sont inprimées avec |la
mani ere dont elles sont nises en ménoire De nmani ére anal ogue, un annuaire
t é| éphoni que est inprimeé par ordre al phabétique pour |es usagers, par ordre
de numéros pour |a compagnie t é| éphoni que et par rues pour | e personnel du
service des tél éphones. Mais lequel est I’ annuai re t él éphonique ? De toute
évi dence, tous et aucun d entre eux. L' annuaire tél éphoni que est. en fait ce
qui est mis en ménoire dans I* ordi nateur de |a conpagnie du tél éphone. Nous
ne savons ni ne nous préoccupons de | a fagon dont |es donnees sont m ses en
ménoire, tant que nous obtenons |es rensei gnenents denmandés dans un f or mat
qui convient a |' usage souhait é

Le nEnme rai sonnenent est valable pour les nonencl atares. La vraie
nomencl ature est ce qui eist ménorisé dans |' ordi nateur de 1" entreprise
Elle peut |' Etre par des noyens tres vari és tant que |es données peuvent
Etre mses a jour, utilisées ou inprimees de facon a convenir a chaque
fonction. L utilisateur ne devrait pas .s occuper de la fagon dont les
données sont mémorisées. Ceci est plus difficile avec les nonenclatures
gqu avec |es numéros de t é| éphone, c' est certain, mei s néannoi ns passi bl e

V. STRUCTURES MODULAI RES

Les nomencl atures peuvent souvent-étre groupées en nodul es  qui  sont
ou non des produits physiques. Quand ceux-ci ne correspondent pas a des
produits r éels, elles sont appel ées "pseudo" nonencl atures, Un exenpl e va
1%il lustrer.

Le tabl eau n®3 eeneerne une entreprise fabriquant des pal ans, La cycle
conpl et de 15 senmmines peut Etre conparé a un carnet de conmandes clients
de 4 semmines, d ou 11 semaines d approvisionnement et de fabrication qui

sont nécessaires selon |les prévisi.ons. Le palan | ui = mEne, schématisé figure
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2, a une grande vari ét é d options. Pour les <cing éléments qui le
constituent, il ' existe comme choix possible qu un crochet, mais trente
moteurs, 10 tambours, 4 boites de vitesse et 2 contrepoids. Le nombre
total de combinaisons est de 30%¥10%4%2%1 soit 2400 produits finis passibles
qui  peuvent gtre élaborés, en admettant que les options soient
conpatibles. Le taux de production de |"usine est de 50 palans par
semai ne.

De toute évidence, il est inpossible de hrévoir quel s seront parm les
2400 possibilités | es 50 palans qui seront achetés par .les clients chacune
des semaines 5 a 15 (c' est-a-dire la partie prévisionnelle du PDP).

Puisqu il "y a qu un crochet possible a |' heure actuelle, il est
évident, avec un taux de production de 50 palans par semaine, que |a
prévision et par la méme le plan directeur concernant |es assemblages de
crochets sera aussi de 50 ‘par semaine.  Le contrepoids, quant & |ui
présente deux wvariantes (1 et 2). De mani ére bien claire, e nonmbre tota
de palans doit &re de 50 wunités par semaine, et la question QUi se pose
est si mpl ement celle de | eur répartition selon les différentes
possibilités. Le passé, ou bien une prévision de cette répartition s il est
vrai sembl abl e que [|' avenir sera différent de celui-ci, nous permettra de
prévoir la quantité de chaque contrepoids a prendre en conpte dans |a
partie prévisionnelle du PDF,

FI GURE 2

DI SPOSI TI ON DU PALAN

TAVBOUR
(/10 possibilités)

““““ BO TES DE VI TESSE
(4 possibilités)

30 possibilités

CROCHET 0
('standard) : CONTREPQOI DS
( 2 possibilités)

(o)




Conception, nomenclatures et prévision. Le trio inséparable 57

Appliquer la méme logique & chacun des ¢léments nécessaires a la
conception du palan réduit alors le probleme de prévision de 2400 produits
finis & seulement 47 variantes (30+10+4+2+1), nombre beaucoup plus maniable
et accessible auk prévisions. Toutefois, pour wun bon fonctionnement, les
nomenclatures supposent la définition séparée des chacune de ces options. Du
fait que les utilisations traditionnelles des nomenclatures ne prennent pas
en compte les prévisions, il est vraisemblable que les —composants
spécifigues a chaque élément ou les variantes possibles seront dispersés.
En conséquence, un programme de restructurat!on est nécessaire pour
regrouper les composants dans ces structures modulaires.

Le moteur pourrait encore constituer un probléme, avec 30 variantes et
seulement 50 unités a produire par semaine. Les pourcentages de répartition
seront tres faibles et par la méme extrémement variables. Une analyse plus
poussée de ce moteur révéle Inexistence de trois options en puissance
électrique, de cing configurationis de boiftes de dérivation et de deux choix
de freins: tout ceci multiplié nous méne aux 30 types de moteurs évoqués et
a un difficile probleme de prévision. Mais si les composants du moteur sont
isolés dans des nomenclatures décrivant chaque fonction variable, seules
dix prévisions (3+5+2) sont exigées et non plus 30. Ceci réduit donc le
probléme total de prévision de 47 variantes a seulement 27, avec une bien
meilleure chance de succés. Soulignons que I’hypothése est bien sar que le
palan final puisse étre monté a partir de ces divers niveaux en quatre
semaines, cycle du carnet de commandes, ce qui devrait étre passible si
l’usine est organisée en conséquence.

Comment utiliser ces 27 nomenclatures pour créer les définitions des
produits finis? C’est aisé avec une feuille de sélection de menu comme en
montre le tableau 3. Cette feuille de menu pourrait étre utilisée coome une
entrée des commandes, ou encore comme un écran pour la conception ou la
comptabilité de fagon a obtenir 1’image d’un produit complet. La sélection
d’options a la derniére ligne, une fois soumise a l’ordinateur, engendrera
une nomenclature pour ce produit final spécifique. Aucune nomenclature de
produits finis ne nécessite d’étre mise en mémoire de maniére permanente
dans 1’ordinateurj elles peuvent toutes d’étre créées en cas de besoin.
Ceci minimise la quantité de données a mémoriser mais autorise malgré tout,
toutes les fonctions, en vue d’obtenir les renseignements dont elles ont
besoin dans leur format.

TABLEAU 3

MODELE 640 PAR LE MENU DES PALANS

ARTICLE A - CONTREPOIDS ARTICLE C - TAMBOUR

sans arrét d’urgence 1) capacité 25 pieds (1)
avec arrét d’urgence (2) capacité 50 pieds (2)

capacité 75 pieds: (3)
capacité 100 pieds (4)
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ARTI CLE B ~ BO TE DE VI TESSE ARTI CLE D - MOTEUR

vitesse linéaire 10 pieds/m (1) sans frein = 240V 60 Hz
vitesse linéaire 20 pieds/m (2) sans frein 440V 60 Hz
vitesse linéaire 50 pieds/m (3) sans frein 550V 60 Hz
vitesse linéaire 100 pieds/m (4) sans frein 240 V 60 Hz

etc

640 A1 B4 C 3 D 2

Faussons plus loin 1' analyse du probl éme en prenant |e cont r epoi ds

come exenple, Qe se passerait=il si le pourcentage de répartition
atteignait une noyenne de 60%de contrepoids nel et 40%de no2? |l est
patent que nous pouvons introduire dans le FDP, 30 nol et 20 noZ
toutefois, la prem ére caractéristique des prévisions est qu elles sont

toujours fausses et |a seconde qu elles devraient Etre an nonbre de trois.

La noyenne passée, sans renseignements ultérieurs, pourrait Etre utilisée
come le chiffre le plus attendu, Mais que se passerait-il si la
répartition ultérieure variait entre 70%/ 30%et 50%/ 50%et S il était
vrai sembl abl e qu elle fluctue a nouveau? Ajouter des stocks d urgence ou de
sécurité pernettrait A la répartition réelle des ventes de fluctuer sans
pour autant pénaliser le client, Le neilleur noyen de le faire est de
programmer 35 nol (c est-a-dire 70%x 50 unités par semai ne) et 25 ne2
(c' est-a-dire 50% X 50 unités par semaine) ‘dans le plan directeur,
probabl ement pour |a cinqui éme sermaine, au noment précis ou se termne le
carnet de commandes. Ceci pernet d etre certain qd il y a 60 ensenbles de
conposants achet és ou fabriqués avant que n arrive |a commande clients

quand elle arrive, n inmporte quel pourcentage de reépartition entre 70/30 et
50/50 peut facilenment Etre respecté '

Mais un niveau supérieur de rupture de nomenclature peut Etre
salutaire. Les deux contrepoids pourraient Etre séparés en groupes de
composants communs et spécifiques come le nontre la figure 3  Ceci ne
contrecarrerait pas |e processus de sélection de nenu, nmis signifie que'le
conposant conmun de |la nonenclature est appel é par la lettre optionnelle,
et la portion unique par le nombre. L intérEt est que dés lors la
cant.inaence doit s appliquer aux seules parties uniques. lin'y en a
nui besoin pour les 60 ensenbles de conmposants communs tant que le taux de
production est fixé a 50 par senaine.

Plus d incertitude pourrait nEme Etre ajoutée avec une petite pénalité
sur le stock. Des stocks noindres suffiront pour donner un bon service
clients, avec en contrepartie un travail de structuration des nomenclatures
en vue de |es adapter a |a demande. Les nomencl atures rodul aires sont treés
flexibles et puissantes. Elles fonctionnent extrEmenent bien quand I a
conception du produit est aussi variable. Il 1 en reste pas nmoins que |es
vari antes sont quel quefois si nonbreuses qu el les deviennent peu nani abl es.

Dans ce cas, d autres formats peuvent Etre utiles.
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FIGURE 3

RUPTURE DU CONTREPOIDS

[ CONTREPOIDS N°1 ] [ CONTREPOIDS Mo2 |
COMPOSANTS SPECIFIQUES COMPOSANTS COMPOSANTS SPECIFICIQUES
au numéro 1 COMMUNS au numéro 2

Une autre méthode de planification réside dans la création d'une
nomenclature de pourcentage comme celle de la figure 4. Ici les
pourcentages sont directement intégrés dans la nomenclature comme des
quantités, en incluant peut~£tre mfme des quantités incertaines. Le plan
directeur peut alors étre de 50 palans par semaine et la décomposition de
la nomenclature calculera combien 1'on demande de chaque variante.

FIGURE 4

NOMENCLATURE DE POURCENTAGE DU PALAN

| — L F—— T |
COMPOSANTS CONTREPOIDS CONTREPOIDS BOITE DE
COMMUNS No 1 No 2 VITESSE No1
Qté = 1.0 Gité = 0.70 Qté = 0.50 I |Q ¢ « 0.40

On appelle la modification de ce procédé une macro-nomenclature. La
figure 5 montre la ligne de produits pour un essieu de camion. L"horizon
minimum du PDP est de sik mois avec un carnet de commandes clients de
seulement trois mois. Chaque essieu est unique pour le client, mais
contient un certain nombre de composants identiques.- Dans ce cas, les
nomenclatures traditionnelles ne sont pas modifiées. Au contraire; Ila
structure de pourcentage leur est superposée pour aider a planifier et a
ordonnancer la partie prévisionnelle du PDP. Cette mfme approche est
quelquefois utilisée pour de grandes familles de produits en vue de casser
une famille en une répartition spécifique de produits finals.



60 Revue frangaise de Gestion industrielle

FI GURE 5

MACRO- NOVENCLATURE

LLE DES ESSI EUX

60,000 GV
etc
TNTERNATT ONAL| VETE ]
HARVESTER MOTCORS
O é «0.40 | Qté s O 35 aé ~ 0.05 |
f T 1 I T_I | (I T—1
H existe une autre version des nonenclatures de pourcentage | a

nonencl ature "invertie'. La figure 6 nontre une nomencl ature traditionnelle
pour une bande magnétique. Une énorme bobine peut étre découpée en une
grande vari été de largeurs, de [|ongueurs, et de conditionnenents. Les
nomencl at ures traditionnel | es décrivent conpl etement chaque produit. fini.

Mais il y atrop de produits finis sur | esquel s faire des. prévisions
préci ses, et la neilleure phase pour prévoir ce produit n’est pas celle du
produit fini mais de |’ énorme bobine (plus précis pour les famlles).
Cependant |’ exploration d'un plan directeur jusqu a ce stade retiendra
seul enent les conposantes achetés et fabriqués de la bande, et | es
conposants bobine et condi ti onnement ne seront pas conmandés. |l serait

possible de convertir |es nonenclatures traditionnell es en nonenclatures
nodul ai res, mais ce peut étre trop lourd a geérer.

Une autre approche est nontrée en figure 7 ol | es conposants bobine et
conditionnement ont été entrés dans des nomencl atures en kit, et pas

nécessairement en entités physiques. |ls sont |iés grace au pourcentage de
répartition de trairement a |’énorne bobine comme s'ils étaient des
conposants. |l est alors évident que le plan directeur pour |es énornes

bobi nes, déconposé grace aux nomencl atures, planifiera tous |es conposants
nécessaires.

FI GURE 6

NOVENCLATURE CONVENTI ONNELLE POUR UNE BANDE MAGNETI QUE

| BOBI NE 3.200 pi eds i

[BOBI'NE 600 pi 6ds] [T CBCBINE 2400 preds]
COMPOSANTS BOBI NE & CONDI TI ONNENENT

RERN ERER
COVPOSANTS BCBI NE COVPOSANTS BOBI NE
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J
& CONDI TI ONNEMENT o & CONDI TI ONNEMENT
ETC

BANDE MAGNETI QUE s
ENORME BOBI NE

11 1 1
COVPOSANTS DE LA BANDE

FI GURE 7

NOVENCLATURE | NVERTI E POUR UNE BANDE MAGNETI QUE

ENORME BOBI NE
‘__T etc
COVPCS é DE Qé/ori Igi ne<0, 3 Q é/ori glji ne=0. 1 Qesari Igi ne=0. 2
LA BANDE | | |
BUBI NE & ' BOBI NE & ’ BOBI NE &
CONDI TI ONNEMENT CONDI TI ONNEMENT CONDI TI ONNEMENT
KIT = 600 pieds KIT -1500 pi eds KIT -2400 pi eds

Les nomenclatures de pourcentage sont principalement utiles a la
pi ani fication et a 1' ordonnancenent. En tant que telles, elles introduisent
dans les fichiers de nonencl atures quelques répétitions, d ordinaire
limtées, et provoquent des codages suppl énentaires de données pour trier
les liens de planification des nonenclatures traditionnelles. Eles sont
essentielles IA ou le nonbre d articles finals ou de variantes est
inportant et ou le produit ' est pas nodul aire

VI'1. PREOCCUPATI ONS DE LA CONCEPTI ON

Reprenons |' exenple du pal an et de ses deux contrepoids. Le contrepoids
numéro 1 a un bouton "nontée" et un "descente". Le numéro 2 a un bouton

suppl énentaire qui active un frein dans la boite de vitesse il bloque donc
I e palan dans |a position exigée pour certaines opérations périlleuses. S

nous veillons aux seuls colt et fonction, il y a des chances qu il vy ait
deux boites de conmande, ' une suffisante pour deux boutons, I' autre plus

grande pour pouvoir en loger trois. Cela nécessitera deux couvercles, et |
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y a probabl ement deux cables de commande. Les deux contacts él ectriques
sont: les seules parties conmunes entre les deux contrepoids; toutes |es
autres sont uni ques inposant des stocksimportants pour obtenir une
flexibilité sur le marché

Si de plus nous avons comme objectif avoir deo stocks faibles et. une

grande flexibilité, 1'image change. Actuellenent, il n"y a probabl ement
qu’ une boite, la plus grande. Un couvercle suffira ainsi qu un cable de
controle Lorsque |’on choisit le contrepoids numéro 1, |’ unique article

dont on a besoin est une &boitier de prise pour le trou inutilisé du
couvercle, et c'est un article treés peu cher. Les fils d’alimentation du
frein ne sont tout 'sinplement' pas connectés. . L'unique conposant pour le
contrepoids numéro 2 est un contact électrique suppl énentairej tout Ile
reste est commun.,

La conception réalise maintenant la nfne fonction, peut-étre a un codt
a peine supérieur, mais permet aussi d avoir de faibles st ocks pour obtenir
une excel lente flexibilité sur le marché, Nous avons seul ement besoin de
quel ques boitiers de prise suppl énentaires et de contacts électriques pour
freins, de fagon a ttre capable de faire face a toute demande mixte de la
part des clients.

L'arbre qui relie le noteur et la boite de vitesse est tout aussi
intéressant. Si le raccordement au nmoteur est spécifique a chaque noteur,
si la longueur est une variable dépendant du tanmbour, et | e raccordenent a
la boite de vitesse, spécifique a chacune, il y a alors 1200 (30x10x4)
configurations passibles pour |"arbre. Tout travail de prévision est des
lors inpossible. Une standardisation d'au nmoins les deux raccordenents
sinplifierait bien sdr le probl eme, nmais si elle ne peut @re effectuée?
Dans cette éventualité, réaliser |'arbre a partir a partir de trois pieces
conme le montre la figure 8 pourrait @re réellement un avantage i mportant,
Les 44 pi éces assenbl ées de mani éres diverses Nous permettront d’obtenir
|l es 1200 configurations de |"arbre sans le probl eme de pr évi si on soul evé
ci =dessus. Des stocks plus bas et une plus grande flexibilité pourrait
évent uel | enent conpenser | es colts suppl énentaires que cela a entraines.

FI GURE 8
AUTRE CONCEPTI ON DE L’ ARBRE

10 TYPES DE CORPS
POUR S ADAPTER A
CHAQUE TAMBOUR
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A —

30 RACCORDEMENTS POUR 4 RACCORDEMENTS f OLR

CHAQUE TYPE DE MOTEUR CHAQUE TYPE DE BO TE
DE VI TESSE
Vi1, DELAIS

Les délais jouent un réale inpartant clans | a conception d un produit.
Une entreprise a congu et commercialisé une nouvelle ligne de produits
él ectroni que® de consommation. Bix différents types de cartes vierges de
circuit inprimé peuvent Etre assenbl és en 22 cartes progranmées qui a |eur
tout peuvent |' Etre en 56 configurations de profuits finals. Le cycle de
tout |' assenblage est d un npois, celui du nontage des cartes de circuit
onprimé de deux npis, et certains conposants exigeaient des délais de dix
moi x. Aprés |' assenblage final, le délai de distri bastion au consommateur
est de trois nois.

Du point de vue de la planification et de 1' ordonnancenent, nous
ai merions que less conposants dont | e délai est long soient communs a toute
la charne de produits. En fait, ils sont spécifiques a chaque carte
programmée de circuit inprimé. Cela signifie que 1|es prévisions doivent
étre faites au niveau des 22 cartes sur les seize nois a venir de mani ére
détaill ée pour commander |les conposants. Cette entreprise a alors des
stocks excessifs pour certains d entre eux, et insuffisants pour d autres,

Pour la planification et de 1' ordonnancenment, nous pouvons conserver
l es six cartes communes durant |" assenbl age jusqu au dernier nonent, en
ajoutant a bon escient |les conposants spécifiques dans |' assenbl age final
du produit fini. Miis la conception est telle que ceux=ci devraient étre
les premer® ajoutés, Aussi |les décisions concernant |es choix des cartes
spécifiques a assenbler parm |les 22 devraient=elles étre prises six nois
avant |' achat par le client. La ménme condition est val abl e pour
|' assenbl age final , ou |es conposantes spécifiques des 56 produits finals
apparaissent toét dans le cycle de nontage, au lieu de nintervenir qu a la
fin.

Pl QURE 9

CONSTI TUTI ON DU PRODUI T DE MANI ERE CYCLI QUE

O nmoi s CLI ENT
4

DI STRI BUTI ON
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T DISTRIBUTION

3 mois
( 56 PRODUITS FINALS
4 mois e - ———
22 S50UB=-ENSEMBLES 2
6 mois N L®s composant n
K uniques inter-
6 CARTES VIERGES viennent rapiclement

L1 11 L[ Lt

1.6 mais COMPOSANTES UNIQUES

La somme de toutes ces activités conduit cette entreprise a avoir des
stocks zkcessifs en produits finis dans le systeme de distribution, et des
stocks encore trop importants en composants et en sous-ensembles dans
i’usine (Comme les idnsuffisances en composante uniques smpfchent de faire 1le
montagej il est nécessaire d’avoir des stocks importants pour tous les
autres composants). Le ece@rvice clients est déficientk beaucoup de
détaillants signalent les vente» de produits concurrents, puisque ceux de
cette entreprise, r@me s"ils offrent une performance supérieure a un prix

de revient concurrentieX, ne sont pas disponibles.

Il est clair que plus le cycle dfachat des composants ou de
fabrication des produits est long, plus le risque couru par I’entreprise
est grand, Des stocks plus importants sont indispensables pour Q®tre
flexible sur le marché, Les concepteurs doivent inclure la langueur d’un
cycle court comme une variable décision clé, quand ils spécifient Iles
composants ou concoivent les produits, Si c'est impossible, les composants
a cycle long doivent 8tre communs a de grandes familles de produits finis.
On obtiendra ainsi la troisiéme caractéristique des prévisions, plus
précises pour les familles, pour campenser quelque peu 1’hariz2on plus long
de la prévision, La conception préférable pour le produit mentionné plus
haut devrait donc 8tre celle présentée figure 10. Les résultats auraient
é¢té remarquablement supérieurs a ce qu'ils ont été en réalité,

FIGURE 10

CONCEPTION PREFERABLE POUR LE PRODUIT

0 mois CLIENT
f

DISTRIBUTION
56 PRODUITS FINALS
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3 mis -
e .,_...—-———'_-__—._._—--__
22 SOUS- ENSEMBLES
La spécifilcite
_ est |aissée jusqu'A
L nois la derni ére minute
Conposant s conmuns
aj out és
6 noi s
6 cartes vierges
16 nois COVPOSANTS COVMMUNS
CONCLUSI ON
Le lien entre conception, nomenclatures et prévisions n'a pas recgu

jusqu'a présent |"attention adéquate. Le besoin sinultané de flexibilité
sur le marché et de stocks bas conduit & revoir |es conceptions existantes
et les méthodes de dé finition des produits pour étudier coment elles
supportent les prévisions. |l faut repenser |les procédés traditionels

particuli érement lorsqu’ils touchent aux cycles, aux spécifiques de

derni ére minute et a la restructuration des nonencl at ures.

Comment chiffrer le service clients et la flexibilité, ou estimer |es
économies totales de stocks? Il est beaucoup plus facile de calculer |les
codts suppl énentaires entrainés par |es conceptions flexibles de produits
que les profits, nmais nous savons que |es produits sont |a, méne s'ils ne
peuvent étre quantifi és financi erenent. Un effort en équi pe sera nécessaire
pour obtenir tous les profits possibles; et les services Marketing et
ventes doivent définir la gamme conpl éte de produits dont ils ont besoin
avant que la conception ne soit conmencée. Ajouter des caractéristiques ou
des suppl éments aprés la conception initiale entraine fréquement en
production |’ obtention d’une vari ét é de produits peu mani abl es

La production doit faire face a |a-philosophie de la "spécificité de
derni éere minute" avec procédés flexibles et main-d oeuvre Les Services de
Vente doivent fournir aux concepteurs des renseignenents concernant |es
cycles et travailler avec les fournisseurs pour réduire ceux=ci ou c’est

possible. Mais c'est |'ingénieur concepteur qui a le plus d'influence sur
le résultat. Sa conception décidera quel niveau de stocks est nécessaire
pour faire face a un niveau donné de service clients., Ceci |’ enporte sur
toutes les autres actions. |l ne sert arien de concevoir une neilleure
sourici ere si vous ne pouvez pas prévoir quelle quantité de quelle version
un client achetera wun jour ou |’'autre dans |’avenir. Le fait que vous

pui ssiez renplir l'a fonction mieux que la concurrence ne le faitt a un
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prix acceptable, est sans valeur si vous ne pouvez pas avoir |es biens
voul us en réserves quand les clients |les veul ent.

Le ratio capital ou la rentabilité des investissements sont |es nmesures

maj eures des affaires, Le cash=flow est aussi crucial. 11 est évident
qu une dininution de stocks réduit |"actif inmobilisé en méne tenps qu'il
crée du cash=flow Un service clients amélioré entraine plus de ventes et
un chiffre d affaires en hausse. Nous devons aussi inclure la neilleure
productivité de |’usine du fait des noindres ruptures de nati éres, avec la
hausse du chiffre d affaires qu'elle entraine

Les améliorations sur les résultats financiers d’ une entreprise sont
patents avec un progranmme bien congu et bien exécuté, qui lie conception,
nomencl at ures et prévisions.
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