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Le mande de la production subit actuel lement d' énormes changements. En
découlera au moins une mani ère de vivre pour le reste de ce si ècle, et
peut-être même au delà. Le rythme du changement s ' accél ère aussi . Dans la
prochaî ne d écennie se produiront plus de changements dans la fabricat ion
que durant le si ècle qui vient de s' écouler.

Un changement fondamental r éside dans le besoin de plus de f lexibi l i t é
sur le marché , un meil leur service cl ients en même temps que des stocks
plus r éduits que jamais. Une concurrence toujours plus forte, venant
essentiel lement de l' étranger , des taux d' int érêt exceptionnel lement é levés
dans l'histoire et une technologie avanc é e sont les moyens de pression qui
nous imposent un tel changement . L ' av ènement des ordinateurs, bienfait
mit igé , a mis dans les mains des dir igeants industr iels un outi l
susceptible de les aider à faire face aux pressions accrues des affaires. I l
faut malheureusement reconnaî tre que beaucoup d' instal lat ions d ' ordinateurs
n ' aident pas à r ésoudre le probl ème mais au contraire l ' aggravent même en
d étournant l ' attention des vrais probl èmes.

I le vér i table probl ème dans le marché d' aujourd'hui est la connection
entre la conception (mani ère dont le produit est conçu de faç on à assurer
une fonction à un certain coût ) , les nomenclatures ( comment un produit est
déf ini ) et les pr évisions ( combien de variantes en veut le cl ient et
quand ) „

Chaque fois qu' un produit est conçu, i l se passe peu de temps avant
ne soient ajout ées. C' est là qu' intervient le probl ème de

produits les cl ients vont-i ls choisir en pr é sence
large gamme? Cette interrogation ajoute une autre dimension au

des concepteurs. Le but tradit ionnel , qui est de remplir une
un coût acceptable, ne suff i t plus en soi ; une é valuation des

diverses alternatives offertes au concepteur pour bien pr édire l ' avenir est
àussi nécessaire; el le n ' a pas reçu l ' attention ad é quate de la part de

^beaucoup de fabriquants bien que ce soit une vér i table cl é pour amél iorer
service cl ients paral l è lement à une r éduction des stocks.

que des variantes
la pr édictabi 1i t é. Duels
d ' une
gravai1
fonction à

le
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I. LES NOMENCLATURES

Les utilisations traditionnelles des nomenclatures (que 1 * on appelle
quelquefois recettes, définition des produits ou encore spécifications)
sont simples.Elle® définissent le produit dans plusieurs, buts s la con-
ception, 1’approbation du client ou 1/administration, la fabrication( pour
qu’elle sache comment assembler le produit), ou la comptabilité < pour
qu’elle en évalue le coût). Deux utilisations relativement récentes sont
l ’approvisionnement en matériaux et en composants, et 1’ordonnancement de
l’usine. Elles sont li ées à la réalisation de systèmes de contrôle de
fabrication .informatisés pour aider à résoudre le probl ème de
l’amélioration du service clients et la réduction simultanée des stocks.

;

ï

!

L’utilisation accrue des nomenclatures
l’ordonnancement aboutit à l’élaboration d’un
du traditionnel et à une nouvelle façon
produits.

pour la planification et
système tout à fait différent

d’envisager la conception des

La cause majeure de ce bouleversement est le besoin de prévoir quels
produits veulent les clients et quand. La plupart des usines i
s’approvisionnent, en matériaux et élaborent des produits, au moins jusqu’à
une certaine étape intermédiaire, avant que ne leur parvienne l’accusé de
réception de la commande d’un client. En ce qui concerne la majeure partie
des produits de consommation, ils sont complètement fabriqués et même
distribués aux magasins des détaillants avant que ne les achètent
consommateurs finals.

les I.V
i

effet IIl est clair que la qualité des prévisions de vente aura un
direct sur le service clients et les niveaux de stocks. Si elles sont M
bonne®, le© clients obtiendront alors ce qu’ils veulent et les stocks %
seront bas et équilibrés5 mais si elles sont mauvaises, les clients devront|
attendre ou iront ailleurs, même si globalement les stocks sont élevés mais|
mal répartis. Les effets qui en résultent sur les bénéfices, le cash flow I
et la rentabilité des investissements ©ont évidents.

2

i

...S’ilLes nomenclatures traditionnelles ont été crées non pour faciliter les|
prévisions mais pour définir le produit. Il est aussi possible que la j
conception de celui-ci ne soit pas compatible avec la prévision. Dans cette
éventualité, les résultats financiers de l’entreprise ne sont pas ce qu’ils J[
pourraient ou devraient être. vF§s

Concevoir des produits et créer des nomenclatures en
toutes contraintes est indispensable. Nous devons
remplissent une fonction à un coût mais nous avons
service clients performant et en même temps de stocks bas. Elaborer des Jf
produits qui satisfassent deux de ces besoins et ne tiennent pas compte de m
l’autre n’est pas fondé. Il peut être mieux de sacrifier de la JM
•fonctionalité ou même de s’exposer à des coûts plus élevés si cela doit •

'Ig
améliorer sa flexibilité sur le marché et son rapport de capital
affaires.

vue d’optimiser
avoir des produits qui .J|

aussi besoin d’un %
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II. LES BESOINS DE PLANIFICATION

La nomenclature est la charpente de la planification et de
19 ordonnancement de presque tous les produits. Le processus en est très
simple et logique. La premi ère étape est la création d'un plan directeur de
production (PDF). Il peut se fonder sur les commandes clients, les
prévisions au une combinaison des deux. Nais il doit s’accorder avec les
contraintes de capacité d'e l'usine et des fournisseurs, et atteindre les
objectifs financiers de 111 entreprise. On l'appelle "directeur" tout
simplement parce que cet ensemble de nombres engendrera tous les plans
détaill és pour les articles d'un moindre niveau dans le processus. La
seconde étape est la décomposition de ce plan directeur au moyen des
nomenclatures. Tout au long de ce processus, tous les besoins en articles
sont tout d'abord couverts par tout stock disponible ou en attente. Les
besoins qui ne sont pas satisfaits par les stocks existants ou planifiés
sont groupés en lots puis compte tenu des délais une date de début est
planifi ée. La date de début planifiée pour un lot de produits â un échelon
de la nomenclature est bien évidemment l'instant requis pour les articles
de l'échelon immédiatement inf érieur. Le tableau n° 1 en décrit le
processus.

TABLEAU 1
EXPLOSION DETAILLEE DU PLAN DIRECTEUR

AU MOYEN DES NOMENCLATURES

391-5 G2.Semaine n° Ur34
à fabriquer

ENSEMBLE PRINCIPAL(cycle d *une semaine)
besoins bruts

2.0 30 25 3S

35£510 30
stock initial 40
stock prévu 4ù
besoins nets 30 zs 35
lancement 30 15 35

SOUS-ENSEMBLE(cycle de deux semaines)
besoins bruts 2530 35
stock initial 0
stock prévu 30
besoins nets 25 35
lancement 3525
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COMPOSANT ACH3TE(cycle de quatre semaines ; série de 100)
Besoins bruts 25 35
stock initial l+0
stock prévu

3Dbesoins nets
ADOlancement

Le plan directeur est éclaté au niveau des ensembles majeurs, et les
besoins nets, calcul és à partir des stocks disponibles et de la production
d éjà lancée» Tous les besoins insatisfaits sont groupés en lots (dans le
cas présent, aucun lot n’est requis) dans des commandes planifi ées pour
lesquelles on prévoit un date de début, compte tenu des délais- Les dates de
d ébut ainsi planifiées et les quantités sont alors transmises au niveau du
sous-ensemble, où se produit le ml’nie processus,, et enfin à celui du
composant- acheté » I l est évident que la mtme logique peit s’appliquer h
tous les articles des nomenclatures dans ce processus d’explosion-

Cette technique s’appelie la p1anification des besoins en composants»

Son objectif est de programmer la production et de déterminer
1 "approvisionnement en matériaux par cycles adéquats de manière à respecter
le plan directeur. La plupart, des entreprises utilisent des ordinateurs'

.en
raison du nombre énorme de calculs nécessaires pour un tel processus, aussi
d’éventuel » changement© concernant le pian directeur ou
peuvent-i1s rap i d©ment tre r©portés dans 1es besoins alors
tDUS 1es artic1es. L’i mpact des défai11ances de la production,
de vente ou les rebuts inattendus peuvent aussi Etre
nouveaux plans élaboré© pour surmonter ces
planification des besoins en composants
quantités des matières, composants et
fabriquer au moment appropri é (son objectif) si
sont c:ontenus dans le PDF4

«

les nomenc1 atures j
modifi és pour $

les d élais'

;!
constat és, et

bouieversemenf:s« En fait, 1a 4
ne peut que fournir les bonnes
sous-ensembles à acheter et àS

les bans renseignements f

.'I
de IS

:î
1

ï
Le tableau n° 2 souligne plus clairement l'étendue de ce problème. La J|

succession de© cycles du moment où la commande d'achat est passée à celui jj
où le produit est totalement réalisé en passant par l'achat de© matières
premi ères est l’horizon minimal du PDP« Tout horizon inférieur choisi 3§
signifie donc que les matières premières et
lesquels Ira délai est long doivent être commandés
expériences passées ou sur des suppositions, avec la quasi certitude d’ttre J|

Des horizons plu© longs que
PDP pour donner à

à la détermination des

M

le© composants achetés pour;||
en se fondant. sur les M

'l'-en désaccord avec 1es vëntes rée1les.
minimum sont très précieux dans le
renseignements néces©aire©
travail et pour assister les fournisseurs
composantg.

Ce
l’usine les|p

future© charges de -,M
dans leurs calculs des besoins ©n - -;f|

Pour en revenir au problème d© prédictabi1ité, il est rare
entreprise ait des commandes clients fermes qui s’étendent au
l ’horizon minimum du PDP. La plupart ont tout (biens de
partie (machine-oui:i1s, équi p©ments de bureaux) deleur horizon
des prévisions. La figure n°l permet de le constater de façon schématique- M

qu’une p
delà d@:||

consommation)°u|||fondé

:Vîj

m
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TABLEAU n ° 2
PLAN DIRECTEUR DE PRODUCTION, HORIZON MINIMUM

6 1 0 1 T1 3 4 5 7 8 9 1 2 13 14 1 52

50PRODUIT FINI
ENSEMBLE FINAL

4
ISOUS-ENSEMBLE I4

SOUS-SOUS—ENSEMBLE j I
COMPOSANT
PIECE
MATIERES PREMIERES

HORIZON MINIMUM

FIGURE n ° 1
LE DILEMME DE LA PLANIFICATION

à- Lono terme à court terme

PREVISIONS COMMANDES
CLIENTS

ENTREPOTS

[PRÔDUITSTtN ÏS|PLAN DIRECTEUR
DE PRODUCTION /\

PLANIFICATION
DES BESOINS EN
COMPOSANTS ( MRP )

BESOINS NETS
ET PROGRAMMES

Z
STOCKS DES

INTERMEDIAIRES
( mati ères premi ères, en-cours )9 a
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Un programme» à long terme -fondé sur des pr é visions, et éventuel lement
sur quelques commandes -fermes, doit @tre convert i en un plan directeur.
Ceci se traduit par unedécomposation en planif icat ion des besoins en
composants et en niveaux de stocks intermédiaires î les composants, 1 es
mati ères premi ères, les en-cours, les sous-ensembles ou bien les ensembles
principaux . 9

A court terme, on reçoit les commandes cl ients ou les ordres del
r é approvisionnement des magasins pour les entreprises fabricant sur stocks, I
Si la commande cl ient est compatible avec les pr é visions et est incluse I
dans le plan directeur , i l s *’ agit tout simplement de transformer les stocks!
intermédiaires en produits f inis- Dans le cas contraire, des stocks I
importants mais un faible service cl ients se manifestent simultanément , !

I I I. LA PREVISION

Quatre des caract ér ist iques des pr évisions sont mati ère à discussion s

Les pr évisions sont presque toujours erronées. Ceci est I
certainement vrai si on recherche une f iabi l i t é parfaite des chiffres
pr é visionnel s.

H- Les chiffres pr évisionnels devraient Être au nombre de trois,
soit , celui auquel an s' attend, le maximum et le minimun. S'i l est
impossible d' obtenir une pr évision pr écise, le mieux est d' arr iver à une f i
•fourchette de valeurs. L' élaboration de plans basés sur cette fourchette S
peut alors permettre à une entreprise de faire face à n' importe quel ^r é sultat r éel appartenant à l ' interval le dé termin é par les trois chiffres.

I
•S
I§
a-Les pr évisions sont plus .justes pour les famil les. C' est un

truisme stat ist ique; plus le groupement sur lequel vous effectues vos
pr é visions est vaste, plus vous serez pr écis. En revanche, plus l'objet demi
la pr évision est sp écif ique,plus i l est vraisemblable qu' el le soit erron ée. §

*
i'4.-Les pr é visions sont d' autant plus erron ées qu' el les portent sur des

p ér iodes é loignées. C' est, une autre évidence stat ist ique. De ce fait , les
cycles d' approvisionnement et de fabricat ion, cause des pr é visions à long. Jf:
terme, sont d ' une importance cl é dans la conception et la fabricat ion des ;ï
produits.

f
-T1-

mW .
iLe l ien entre la conception, les nomenclatures et la pr é vision devrair £

maintenant se dégager plus clairement . La plupart des fabricants doivent
nécessairement ut i l iser des pr é visions quand i ls planif ient leur \M

production, au moins pour une part ie de l ' horizon du plan directeur. Les
ingénieurs de la conception doivent part iciper à 1 ' a\mél iorat ion de 1* j
qual i t é de ces trois chiffres en raison de la façon dont, i ls inf luent sur |
le rapport de capital.
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IV.. STRUCTURE DES NOMENCLATURES

Chacun des différents moyens de définition d’un produit dans le cadre?

d'un système dsplanification doit Stre évalué, et la meilleur retenu, pour

un ,produit donné pour un marché donné - La question est alors la suivante a

"Cela signifie-t-il deux nomenclatures, une pour définir le produit et une

pour la planification et 1'ordonnancement ?" La réponse est s "Peut-Etre*
11

L'objectif devrait ’être l'obtention d'un ensemble de données convenable

pour toutes les fonctions, en vue de minimiser l'effort, éliminer toute

répétition, réduire le risque d'erreur, simplifier la maintenance et rendre

plus faciles les changements de conception - Mais ceci n'est pas toujours

possible; en effet:, des structures supplémentaires et des répétitions,

avec tous les probl èmes qui s'y rattachent, sont parfois nécessaires»

Beaucoup confondent la façon dont les données sont imprimées avec la

manière dont elles sont mises en mémoire. De mani ère analogue, un annuaire

tél éphonique est imprimé par ordre alphabétique pour les usagers, par ordre

de numéros pour la compagnie tél éphonique et par rues pour le personnel du

service des tél éphones. Mais lequel est l'annuaire tél éphonique ? De toute

évidence, tous et aucun d'entre eux. L'annuaire tél éphonique est. en fait ce

qui est mis en mémoire dans l'ordinateur de la compagnie du tél éphone. Nous

ne savons ni ne nous préoccupons de la façon dont les données sont mises en

mémoire, tant que nous obtenons les renseignements demandés dans un format

qui convient à l'usage souhaité.

Le mEme raisonnement est valable pour les nomenclatares. La vraie

nomenclature est ce qui eist mémorisé dans l'ordinateur de 1'entreprise.
Elle peut l'Etre par des moyens très vari és tant que les données peuvent

Être mises à jour, utilisées ou imprimées de façon à convenir à chaque

fonction. L'utilisateur ne devrait pas .s'occuper de la façon dont les

données sont mémorisées. Ceci est plus difficile avec les nomenclatures

qu'avec les numéros de tél éphone, c'est certain, mais néanmoins passible.

V. STRUCTURES MODULAIRES

Les nomenclatures peuvent souvent être groupées en modules qui sont

ou non des produits physiques. Gluand ceux-ci ne correspondent pas à des

produits'réels, elles sont appel ées "pseudo" nomenclatures- Un exemple va

1?illustrer.

Le tableau n ® 3 eeneerne une entreprise fabriquant palans » cycle

15 semaines peut Etre comparé à un carnet de commandes clients

semaines, d'où 11 semaines d'approvisionnement et de fabrication qui

sont nécessaires selon les prévi.si.ons. Le palan lui-mEme, schématisé figure

complet de
de 4

?r-

i-
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2t une grande vari ét é
constituent, il ri'existe comme
moteurs, 10 tambours
total de combinaisons est de
qui peuvent ë'tre élabor és, en admettant
compatibles. Le taux de production
semai ne.

a d'options. Pour les cinq é l éments qui le
choix possible qu'un crochet

4 boîtes de vitesse
mais trente

et 2 contrepoids. Le nombre
30*10*4*2*1 soit 2400 produits -finis passibles

*

que les options soient
de l'usine est de 50 palans par

De toute évidence, il est impossible
2400 possibilit és les
des semaines 5 à 15 (c'est-à-dire la partie pr évisionnelle du PDP).

de pr évoir quels seront parmi les
50 palans qui seront achet és par les clients chacune

Puisqu'il ri'y a qu'un crochet possible à l'heure actuelle, il est
évident,
pr é vision et

avec un taux de production de 50 palans par semaine, que la
par l à m ê me le plan directeur concernant les assemblages de

sera aussi de 50 par semaine. Le contrepoids, quant à lui,
variantes ( 1 et 2). De mani ère bien claire, le nombre total

unit és par semaine, et la question qui se pose
selon les

crochets
pr ésente deux
de palans doit §tre de 50
est simplement celle de leur r épartition diff érentes
possibilit és. Le passé, ou bien une pr évision de cette répartition s'il est
vraisemblable que l'avenir sera diff érent de celui-ci, nous permettra de
pr évoir la quantité de chaque contrepoids à prendre en compte dans la
partie pr é visionnelle du PDF,

FIGURE 2

DISPOSITION DU PALAN

TAMBOUR
(10 possibilités)

C )MOTEUR
(30 possibilités) BOITES DE VITESSE

(4 possibilités)

CROCHET
(standard)

0
CONTREPOIDS

(2 possibilités)1 ê
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Appliquer la même logique à chacun des él éments nécessaires à la
conception du palan r éduit alors le probl ème de pr évision de 2400 produits
•f inis à seulement 47 variantes ( 30+10+4+2+1) , nombre beaucoup plus maniable
et accessible auK pr évisions- Toutefois, pour un bon fonctionnement , les
nomenclatures supposent la déf init ion sépar ée des chacune de ces options - Du
fai t que les uti l isat ions tradit ionnel les des nomenclatures ne prennent pas
en compte les pr évisions, i l est vraisemblable que les composants
sp é cif iques à chaque élément ou les variantes possibles seront dispersés.
En consé quence, un programme de restructur ât!on est nécessaire pour
regrouper les composants dans ces structures modulaires.

Le moteur pourrait encore consti tuer un probl ème, avec 30 variantes et
seulement 50 unit és à produire par semaine - Les pourcentages de r épart i t ion
seront, t r ès faibles et par là même extrêmement variables- Une analyse plus
poussée de ce moteur r é vèle Inexistence de trois options en puissance
électr ique, de cinq configurat ion's de boî tes de dér ivat ion et de deux choix
de freins: tout ceci mult ipl i é nous mène aux 30 types de moteurs évoqués et
à un dif f ici le probl ème de pr é vision - Mais si les composants du moteur sont
isol és dans des nomenclatures d écrivant chaque fonction variable, seules
dix pr é visions (3+5+2) sont exigées et non plus 30. Ceci r éduit donc le
probl ème total de pr é vision de 47 variantes à seulement 27r avec une bien
meil leure chance de succ ès - Soulignons que l’hypothèse est bien sûr que le
palan f inal puisse être mont é à part ir de ces divers niveaux en quatre
semaines, cycle du carnet de commandes, ce qui devrait être passible si
1 ’usine est organisé e en conséquence.

Comment ut i l iser ces 27 nomenclatures pour cr éer les déf init ions des
produits f inis? C’ est aisé avec une feui l le de sélect ion de menu comme en
montre le tableau 3 « Cette feui l le de menu pourrait être uti l isée coome une
entr ée des commandes , ou encore comme un é cran pour la conception ou la
comptabi l i t é de façon à obtenir l ’ image d ’ un produit complet - La sé lect ion
d ’ options à la derni ère l igne, une fois soumise à 1 ’ ordinateur , engendrera
une nomenclature pour ce produit f inal sp écif ique. Aucune nomenclature de
produits f inis ne nécessite d’ être mise en mémoire de mani ère permanente
dans 1 ’ ordinateur 5 el les peuvent toutes d ’être cr éées en cas de besoin.
Ceci minimise la quantit é de données à mémoriser mais autorise malgr é tout,
toutes les fonctions, en vue d’ obtenir les renseignements dont el les ont
besoin dans leur format .

TABLEAU 3

MODELE 640 PAR LE MENU DES PALANS

ARTICLE A - CONTREPOIDS
sans arrêt d’urgence
avec: arr êt d’urgence

ARTICLE C - TAMBOUR
capacit é - 25 pieds ( 1 )

capacit é 50 pieds ( 2 )

capacit é 75 pieds* ( 3)

capacit é 100 pieds ( 4 )

( 1 )
(2 )
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BOITE DE VITESSE ARTICLE D
sans -frein
sans frein
sans frein
sans frein

ARTICLE B
vitesse linéaire 1.0 pieds/mn
vitesse linéaire 20 pieds/mn
vitesse linéaire £50 pieds/mn
vitesse linéaire 100 pieds/mn (4)

MOTEUR
240 V
440 V
550 V
240 V

(1) 60 Hz
60 Hz
60 Hz
60 Hz

(2)
(3)

etc;

640 A 1 B 4 C D 23

Faussons plus loin 1' analyse du problème en prenant le contrepoids

comme exemple. Que se passerait-il si le pourcentage de répartition
atteignait une moyenne de 60% de contrepoids n°l et 40% de n°2 ? Il est
patent que nous pouvons introduire dans le FDP, 30 n°l et 20 n°2;
toutefois, la première caractéristique des prévisions est qu'elles sont
toujours fausses et la\seconde qu'elles devraient Etre an nombre de trois.
La moyenne passée, sans renseignements ultérieurs, pourrait Etre utilisée

Mais que se passerait-il si la
70% / 30% et 50% / 50% et s'il était

Ajouter des stocks d'urgence ou de

comme le chiffre le plus attendu,

répartition ultérieure variait entre
vraisemblable qu'elle fluctue à nouveau?
sécurité permettrait À la répartition réelle des ventes de fluctuer sans
pour autant pénaliser le client. Le meilleur moyen de le faire est de
programmer 35 n°1 (c'est-à-dire 70% x 50 unités par semaine) et 25 n°2
(c'est-à-dire 50% x 50 unités par semaine) dans le plan directeur,
probablement pour la cinquième semaine, au moment précis où se termine le

carnet de commandes. Ceci permet d'etre certain qu'il y a 60 ensembles de

composants achetés ou fabriqués avant que n'arrive la commande clients;
quand elle arrive, n'importe quel pourcentage de répartition entre 70/30 et
50/50 peut facilement 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 comme le montre la figure 3. Ceci ne
contrecarrerait pas le processus de sélection de menu, mais signifie que le

composant commun de la nomenclature est appelé par la lettre optionnelle,
et la portion unique par le nombre. L'intérEt est que dès lors la

cant,inaence doit s'appliquer aux seules parties uniques. lin'y en a

nui besoin pour les. 60 ensembles de composants communs tant que le taux de
production est fix é à 50 par semaine.

Plus d'incertitude pourrait. mEme Etre ajoutée avec une petite pénalité

sur le stock. Des stocks moindres suffiront pour donner un bon service
clients, avec en contrepartie un travail de structuration des nomenclatures
en vue de les adapter à la demande. Les nomenclatures modulaires sont très
•flexibles et puissantes. Elles fonctionnent extrEmement bien quand la

conception du produit est aussi variable. Il n'en reste pas moins que les
variantes sont quelquefois si nombreuses qu'elles deviennent peu maniables.
Dans ce cas, d'autres formats peuvent Etre utiles.
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FIGURE 3

RUPTURE DU CONTREPOIDS

CONTREPOIDS N° CONTREPOIDS M°2

1
COMPOSANTS SPECIFICIQUES

au numéro 2
COMPOSANTS

COMMUNS
COMPOSANTS SPECIFIQUES

au numéro 1

Une autre méthode de planification r éside dans la cr éation d'une
nomenclature de pourcentage comme celle de la figure 4. Ici les
pourcentages sont directement int égr és dans la nomenclature comme des
quantit és, en incluant peut~£tre m£me des quantit és incertaines. Le plan
directeur peut alors être de 50 palans par semaine et la d écomposition de
la nomenclature calculera combien l'on demande de chaque variante.

FIGURE 4

NOMENCLATURE DE POURCENTAGE DU PALAN

PALAN

T 1
BOITE DE

VITESSE N°1
CONTREPOIDSCONTREPOIDSCOMPOSANTS

COMMUNS N° 2N° 1

Qté « 0.40Qt é = 0.50Gît é = 0.70Qt é = 1 . 0

macro-nomenclature. La
un essieu de camion. L'horizon

carnet de commandes clients de
client, mais

ce cas, les
contraire, la

n appelle la modification de ce proc édé une
figure 5 montre la ligne de produits pour
minimum du PDP est de si ï< mois avec un
seulement trois mois. Chaque essieu est unique pour le
contient un certain nombre de composants identiques. Dans
nomenclatures traditionnelles ne sont pas modifi ées. Au
structure de pourcentage leur est superposée pour
ordonnancer la partie pr évisionnelle du PDP.
quelquefois utilisée pour de grandes familles de produits en
une famille en une r épartition spécifique de produits finals.

aider à planifier et à
Cette m£me approche est

vue de casser
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FIGURE 5

MACRO-NOMENCLATURE
FAMILLE DES ESSIEUX

60,000 GVUi
.etc

I T
JOHN DEERE CATERPILLAR

TRACTOR
WHITE
MOTORS

Oté * 0.05

INTERNATIONAL
HARVESTER
Oté « 0.40 0.3.5Qt éQté « 0.28 !S!

ITf l T 1\T iI f

H existe une autre version des nomenclatures de pourcentage: la

nomenclature "invertie” La figure 6 montre une nomenclature traditionnelle

pour une bande magnétique. Une énorme bobine peut être découpée en une

grande vari été de largeurs, de longueurs, et de conditionnements. Les

nomenclatures traditionnelles décrivent complètement chaque produit, fini.

y a trop de produits finis sur lesquels faire des* prévisions

meilleure phase pour prévoir ce produit n’est pas celle du

de l’énorme bobine (plus précis pour les familles).
Mais il

précises, et la
produit fini mais
Cependant l’exploration d’un plan directeur jusqu’à c:e stade retiendra

seulement les composantes achetés et fabriqués de la bande, et les

composants bobine et conditionnement ne seront pas commandés. Il serait

possible de convertir les nomenclatures traditionnelles en nomenclatures

modulaires, mais ce peut être trop lourd à gérer.

Une autre approche est montrée en figure 7 où les composants bobine et

conditionnement ont été entrés dans des nomenclatures en kit, et pas

nécessairement en entités physiques. Ils sont liés grâce au pourcentage de

répartition de trairement à l ’énorme bobine comme s’ils étaient des

composants. Il est alors évident que le plan directeur pour les énormes

bobines, décomposé grâce aux nomenclatures, planifiera tous les composants

nécessaires.

FIGURE 6

NOMENCLATURE CONVENTIONNELLE POUR UNE BANDE MAGNETIQUE

*:

BOBINE 3.200 pieds
\

BOBINE 2400 pieds]BOBINE 600 pieds)

COMPOSANTS BOBINE & CONDITIONNEMENT

COMPOSANTS BOBINECOMPOSANTS BOBINE:
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J

& CONDITIONNEMENT & CONDITIONNEMENT

ETC

BANDE MAGNETIQUE s
ENORME BOBINE

I I T
COMPOSANTS DE L.A BANDE

FIGURE 7

NOMENCLATURE INVERTIE POUR UNE BANDE MAGNETIQUE

BANDE MAGNETIQUE s
ENORME BOBINE

etc.
I T I' I

COMPOSANTS DE
LA BANDE

Qté/origine«0„3 Qté/origine=0.1 Qt ê /arigine~0.2

BOBINE &
CONDITIONNEMENT
KIT -2400 pieds

BOBINE &
CONDITIONNEMENT
KIT - 600 pieds

BOBINE &
CONDITIONNEMENT
KIT -1500 pieds

Les nomenclatures de pourcentage sont principalement utiles à la
pianification et à 1'ordonnancement. En tant que telles, elles introduisent
dans les fichiers de nomenclatures quelques répétitions, d'ordinaire
limitées, et provoquent des codages supplémentaires de données pour trier
les liens de planification des nomenclatures traditionnelles. Elles sont
essentielles IA où le nombre d'articles finals ou de variantes est
important et où le produit ri'est pas modulaire.

VII. PREOCCUPATIONS DE LA CONCEPTION

Reprenons l'exemple du palan et de ses deux contrepoids. Le contrepoids
numéro 1 a un bouton "montée" et un "descente". Le numéro 2 a un bouton
supplémentaire qui active un frein dans la boîte de vitesse.il bloque donc
le palan dans la position exig ée pour certaines opérations périlleuses. Si
nous veillons aux seuls coût et fonction, il y a des chances qu'il y ait
deux boîtes de commande, l'une suffisante pour deux boutons, l'autre plus
grande pour pouvoir en loger trois. Cela nécessitera deux couvercles, et il
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Les deux contacts électriques
deux contrepoids; toutes les

pour obtenir une

y a probablement deux câbles de commande,
sont: les seules parties communes entre les
autres sont
•flexibilité sur le marché.

uniques imposant des stocksimportants

Si de plus nous avons comme objectif avoir de© stocks -faibles et. une
grande flexibilité., 1 ’image change. Actuellement, il n’y a probablement
qu’une boîte, la plus grande. Un couvercle suffira ainsi qu’un câble de

contrôle. Lorsque l’on choisit le contrepoids numéro 1, l’unique article
dont on a besoin est une ( boîtier de prise pour le trou inutilisé du

couvercle, et c’est un article très peu cher. Les fils d’alimentation du

frein ne sont tout simplement' pas connectés. L’unique composant pour le

contrepoids numéro 2 est un contact électrique suppl émentairej tout le

reste est commun »

La conception réalise maintenant la mfme fonction, peut-être à un coût
à peine supérieur, mais permet aussi d’avoir de faibles stocks pour obtenir

une excellente flexibilité sur le marché. Nous avons seulement besoin de

quelques boîtiers de prise supplémentaires et de contacts électriques pour
•freins, de façon à ttre capable de faire face à toute demande mixte de la

part des clients.

L’arbre qui relie le moteur et la boîte de vitesse est tout aussi

intéressant. Si le raccordement au moteur est spécifique à chaque moteur,
dépendant du tambour, et le raccordement à

il y a alors 1200 (30x10x4)

configurations passibles pour l ’arbre. Tout travail de prévision est dès

lors impossible. Une standardisation d’au moins les deux raccordements

simplifierait bien sûr le problème,
Dans cette éventualité,
comme le montre la figure 8
Les 44 pi èces assemblées
les 1200 configurations de l’arbre
ci-dessus. Des stocks
éventuellement compenser les coûts supplémentaires que cela a entraînés.

si la longueur est une variable
la boîte de vitesse, spécifique à chacune,

mais si elle ne peut @tre effectuée?
réaliser l’arbre à partir à partir de trois pi èces

pourrait @tre réellement un avantage important,

de mani ères diverses nous permettront d’obtenir
sans le problème de prévision soulevé

plus bas et une plus grande flexibilité pourrait

FIGURE 8

*
AUTRE CONCEPTION DE L’ARBRE

10 TYPES DE CORPS
POUR S’ADAPTER A
CHAQUE TAMBOUR
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‘n
30 RACCORDEMENTS POUR
CHAQUE TYPE DE MOTEUR

4 RACCORDEMENTS fOUR
CHAQUE TYPE DE BOITE

DE VITESSE

VIII- DELAIS

Les d élais jouent un râle impartant clans la conception d'un produit.
Une entreprise a conçu et commercialisé une nouvelle ligne de produits
électronique® de consommation. Bi >c différents types de cartes vierges de
circuit imprimé peuvent Etre assembl és en 22 cartes programmées qui à leur
tout peuvent l'Etre en 56 c:on*figurations de profuits finals. Le cycle de
tout l'assemblage est. d'un mois, celui du montage des cartes de circuit
omprimé de deux mois, et certains composants exigeaient des délais de dix
moix. Après l'assemblage final, le délai de distribastion au consommateur
est de trois mois.

Du point de vue de la planification et de 1'ordonnancement, nous
aimerions que less composants dont le délai est long soient communs à toute
la chaîne de produits. En fait, ils sont spécifiques à chaque carte
programmée de circuit imprimé. Cela signifie que les prévisions doivent
être faites au niveau des 22 cartes sur les seize mois à venir de manière
d étaillée pour commander les composants. Cette entreprise a alors des
stocks excessifs pour certains d'entre eux, et insuffisants pour d'autres.

Pour la planification et de 1'ordonnancement, nous pouvons conserver
les six cartes communes durant l'assemblage jusqu'au dernier moment, en
ajoutant à bon escient les composants spécifiques dans l'assemblage final
du produit fini. Mais la' conception est telle que ceux-ci devraient être
les premier® ajoutés. Aussi les décisions concernant les choix des cartes
spécifiques à assembler parmi les 22 devraient-elles être prises six mois
avant l'achat par le client. La même condition est valable pour
l'assemblage final, où les composantes spécifiques des 56 produits finals
apparaîssent tôt dans le cycle de montage, au lieu de n'intervenir qu'à la
fin.

PIQURE 9

CONSTITUTION DU PRODUIT DE MANIERE CYCLIQUE

CLIENT0 mois
4

DISTRIBUTION
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DISTRIBUTION

3 mois
56 PRODUITS FINALS

4 mois

22 S50ÜB-ENSEMBLES
6 moi s L®s composa'ntn

uniques in t:êr-
v:L ennent rapiclement6 CARTES VIERGES

L 1 l 1 L L t
COMPOSANTES UNIQUES1.6 mais

La somme de toutes ces act iv i t és condui t cet te ent repr ise à avoi r des
stoc:ks æK cessif s en produits -f in is dans le syst ème de d istr ibution * et des
stocks encore t rop impor tants en composants e t en sous-ensemblés dans
ï. ? usine ( Comme les insuf fisanc:es en composante uniques smp £chent de f aire 1e
montagej, i l est nécessai re d’avoi r des stocks impor tants pour tous les
autres c.omposants ) », Le ®œrv ice c li. ents est dé -ficient « beaucoup de
déta i l lants s ignalent les vente» de produi ts concurrents * pu isque ceux de
cet te ent repr ise* n tëme s'i ls of f rent une per formance sup ér ieure à un pr ix
de rev ient concurrent i @ X * ne sont pas d isponib les »

I l est c la i r que p lus le cyc le d *1 achat des composants ou de
fabr icat ion des produi ts est long * p lus le r isque couru par l’ent repr ise
est grand ,, Des stocks p lus impor tants sont ind ispensables pour ®t re
f lex ib le sur le marché » Les concepteurs doivent inc lure la langueur d’un
cyc le cour t comme une var iab le déc is ion c l é * quand i ls sp éc i f ient les
composants ou conço ivent les produi ts» S i c 'est imposs ib le * les composants
à cyc le long doivent §t re communs à de grandes fami l les de produi ts f in is.
On obt iendra a ins i la t ro is i ème caract ér is t ique des pr év is ions, , p lus
pr éc ises pour 1es f ami 11es, pour campenser quel que peu 1’har i 2on p1us long
de la pr év is ion» La concept ion pr éf érab le pour le produi t: ment ionn é p lus
haut devra i t donc §t re cel le pr ésent ée f igure 10 » Les r ésu l ta ts aura ient
été remarquablement supér ieurs à ce qu'i ls ont ét é en r éa l i t é »

FIGURE 10

CONCEPTION PREFERABLE POUR LE PRODUIT

0 mois CLIENT
f

DISTRIBUTION
56 PRODUITS FINALS
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i

3 mois

22 SOUS-ENSEMBLES
La spécif;Lc:ité
est laissée jusqu* A
la derni ère minute

L mois

Composants communs
ajoutés

6 mois

6 cartes vierges

16 mois COMPOSANTS COMMUNS

CONCLUSION

Le lien entre conception, nomenclatures et prévisions n’a pas reçu
jusqu’à présent l’attention adéquate. Le besoin simultané de flexibilité
sur le march é et de stocks bas conduit à revoir les conceptions existantes

finition des produits pour étudier comment elles
faut

lorsqu’ils touchent aux
dernière minute et à la restructurâtion des nomenclatures.

et les méthodes de dé
supportent les prévisions. Il
particulièrement

repenser les procédés traditionels,
cycles, aux spécifiques de

Comment chiffrer le service clients et la flexibilité, ou estimer les
économies totales de stocks? Il est beaucoup plus facile de calculer les
coûts supplémentaires entraînés par les conceptions flexibles de produits
que les profits, mais nous savons que les produits sont là, même s’ils ne
peuvent être quantifiés financièrement. Un effort en équipe sera nécessaire
pour obtenir tous les profits possibles; et les services Marketing et
ventes doivent définir la gamme compl ète de produits dont ils ont besoin
avant que la conception ne soit commencée. Ajouter des caractéristiques ou
des suppléments après la conception initiale entraîne fréquemment en
production l ’obtention d’une vari été de produits peu maniables.

La production doit faire face à la philosophie de la "spécificité de
derni ère minute" avec procédés flexibles et main-d’oeuvre. Les Services de
Vente doivent fournir aux concepteurs des renseignements concernant les
cycles et travailler avec les fournisseurs pour réduire ceux-ci où c’est
possible. Mais c’est l ’ing énieur concepteur qui a le plus d’influence sur
le résultat. Sa conception décidera quel niveau de stocks est nécessaire
pour faire face à un niveau donné de service clients. Ceci l ’emporte sur
toutes les autres actions. Il ne sert à rien de concevoir une meilleure
souricière si vous ne pouvez pas prévoir quelle quantité de quelle version
un client achètera un jour ou l’autre dans l’avenir. Le fait que vous
puissiez remplir la fonction mieux que la concurrence ne le faitt à un
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prix acceptable, est sans valeur si vous ne pouvez pas avoir les biens
voulus en réserves quand les clients le*s veulent.

Le ratio capital ou la rentabilité des investissements sont les mesures
évidentdes affaires» Le cash-flow est aussi crucial.

diminution de stocks réduit l'actif immobilisé en même temps qu’il
cash-flow. Un service clients amélioré entraîne plus de ventes et

11 estmajeures
qu'une
crée du
un chiffre
productivité de
hausse du chiffre

d’affaires en hausse. Nous devons aussi inclure la meilleure
l’usine du fait des moindres ruptures de mati ères, avec la
d’affaires qu’elle entraîne.

Les améliorations sur les résultats financiers d’une entreprise sont
patents avec un programme bien conçu et bien exécuté, qui lie conception,
nomenclatures et prévisions.

;

!
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