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LA GESTION DE LA PRODUCTION : PARTIE 1

« Objectif(s) :

o Contraintes de production,
o Optimisation de la gestion de la production.

« Prérequis:

o Codt de production,
o Production sous contraintes,
o Systémes d'inéquations.

« Modalités :

o Principes :
= cadences de production,
= codt de fabrication et colt de stockage,
= notion de lot économique.

o Exemples,

o Synthése.
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Chapitre 1. PRINCIPES ET CONTRAINTES.
1.1. Objectif.

La gestion de production a pour objectif sltisfaire la demandede produits fabriqués par une
entreprise industrielle (industries agro-alimemsjrconstructions automobiles, ...) en intégrant
dans la démarche de nombreusastraintes :

+ les processus de fabrication,

- les codts,
« la qualité des produits,
- les délais,

- la demande des clients,

- le personnel nécessaire,

+ l'infrastructure,

- I'approvisionnement en matieres premieres, ...

1.2. La structure.

La structure est en général peu souple ou peu flexible. Ellelugv par étape selon les
investissements programmeés et réalisés. Cependamires facteurs sont eux plus souples et
adaptables aux besoins :

- le matériel de production qui n'est pas spéciatis§ui peut étre utilisé a la fabrication de
différents produits ou modeles,

« le personnel qui doit pouvoir s’adapter a de ndesefabrications, aux matériels et a de
nouveaux postes de travail, dans des lieux différen

- les matieres premiéres, les fournitures et compssadiisables dans des produits différents.
1.3. Le personnel.

Pourle personne] I'approche est a la fois quantitative et qualiat

« ainsi le manque de personnel se traduit par l'emct@uou le recours aux heures
supplémentaires ou au personnel extérieur intérenai

« les qualifications et les compétences acquised’'ggrérience, le savoir-faire représentent
des aspects qualitatifs plus délicats a abordessantiels pour étre compétitif.

1.4. L'approvisionnement.

Enfin, I'approvisionnement pose le probleme de la disponibilité des matiguesmiéres et
fournitures en fonction des besoins de la productia de la demande a satisfaire auprés de la
clientéle.

La gestion de production doit donc tenir comptérdes types principaux de contraintes :

- la demande en provenance du systeme commerciaéset@mmandes recues avec des
guantités, des délais, une qualité, un prix,

« l'approvisionnement en amont aupres des fournissafim d’éviter avant tout, des ruptures
de stock et des pertes de marche,

« la gestion des ressources humaines et des moyeaésaisadisponibles.
Le probleme essentiel est donc celul’dptimisation de la production sous contraintes.
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Chapitre 2. RECHERCHE D'UN PROGRAMME DE PRODUCTION.
Le probléeme essentiel concerne la déterminatiom dwogramme de production permettant
d’optimiser le résultat.

Que faut-il produire pour satisfaire la demandeeptitlle en tenant compte des contraintes
techniques de production ?

Ainsi, un programme de production comprend :

* Les contraintes commerciales,

* Les contraintes de production minimale,

* Le respect des proportions entre les produits,
* L'existence de facteurs rares,

* Les contraintes économiques,

* Les contraintes logiques.

2.1. Les contraintes commerciales.

Lescontraintes commercialessont, par exemple liées au plafonnement des ventes

Un seuil ou niveau de production ne doit pas éfmadse. Cette contrainte sera représentée par une
inéquation telle queQuantité produite < = seuil.

Exemple: les ventes d’'uproduit P ne dépasseront pas la quantitd&d®0 unités
Donc :P <=5 000

2.2. Les contraintes de production minimale.
La contrainte de production minimale assure la présence de I'entreprise sur le marctépehd a
un souci de diversification.
Un seuil de production minimal sera donc défini pae nouvelle inéquation telle que :
Quantité produite > = seulil
Exemple: la capacité de production d’ymoduit M doit étre au minimum d& 000 unités
Donc :M > =6 000

2.3. Le respect des proportions entre les produits.

C’est le cas pour des produits d’appel a faiblegmaassociés a des produits a forte marge.
Exemple: a chaque vente dh produit X, la vente d& produits Y doit étre réalisée.
Donc:X=2Y

2.4. L'existence de facteurs rares.

Il peut exister des contraintes de production rgdataux moyens mis en ceuviacteurs rares :
« approvisionnements limités en matieres premieres,
« nombre limité d’heures disponibles,
« limitation du temps de fonctionnement des machities desgoulots d’étranglement,
« organisation et agencement rationnel des étaptbdeation (graphe MPM).
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2.5. Les contraintes économiques.

Il peut s'agir de contraintes :
« de maximisation du chiffre d’affaires,
- de maximisation des marges et des résultats bénédg;,
« de minimisation d’un codt.
2.6. Les contraintes logiques.

Une contrainte logique impérative : les quantit@ésent étre positives.

Chapitre 3. EXEMPLES DE PROGRAMMES LINEAIRES.

A partir des différentes contraintes définies,daherche de solution optimale peut étre réalisée de
différentes manieres :

+ résolution mathématique,
« programmation linéaire,
 résolution informatique.
3.1. Exemple 01 - Une seule contrainte : marge maxale.

3.1.1. Enoncé et travail a faire.

Une entreprise fabrique deux modéles de fautéudsB.
On dispose des éléments prévisionnels suivantsl|jaoumée N :

Modéle A Modeéle B
Wentes possibles en quantités 5 000 unités 3 000 unités
Temps 4 assemblage par unité 1 heure 2 heures
Wlarge sur cofit variable unitaire 2004 250£€

La capacité de production de l'usine esBd#00 heuresl’assemblage par an.

TRAVAIL A FAIRE _: Rechercher le meilleur programme de production prmettant la marge
globale la plus élevée.

3.1.2. Correction.
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+ Temps 4 assemblage nécessaire - (D000 ux 1)+ {3 000 ux2 h)=11000 heures.
+ Capacité mazimum de usine + 9 000 heures.

+ Contraintes du marché :
o A= 5000
o B <3000

+ Contrainte de production
s A+2B <9000

+ Marge maximale - M
oM=200A+350RB =¥ Fonction économigue.

+ Mlarge par heure
oPour & :200€/1h=200€
aPour B:250€/2h=175€

= 11 faut fawvoriser la production de A au maximum car ce produit dégage la marge la plus importante.
o 301t 5 000 heures =» 3 000 unités de A

= Pour la production de B il restera :
o 4 000 heures =» 2 000 unités de B € (S 000 h -5 000 k) / 2 h

= Marge mazimale : M
o M={200€xz5000w)+{ 175€ x 2 000 u)=1 700 000 €

g i

A B

3.2. Exemple 02 - Deux contraintes : capacité d'acité et marge maximale.
3.2.1. Enoncé et travail a faire.

Une entreprise fabrique deux produ®tB dans deux ateliers spécialis€®tY .
Les caractéristiques par produit sont donnés paessous :

Atelier X Atelier Y
Produt A 3 heures 4 heures
Produit B 5 heures 3 heures
Capacite d’activité par jour 1500 heures 1 200 heures
Iarge sur cofit variable unitaire Pour A 1 000£ Pour B : 200£€

Pour des raisons commerciales, la productioprdduits A (la plus rentable) ne peut excé@e0
unités par jour.

TRAVAIL A FAIRE
1°) Mettre en forme le probleme et les contraintes.

2°) Proposer une résolution mathématique.
3°) Effectuer une représentation graphique.
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3.2.2. Correction du travail 1.

MISE EN FORME DU PROBLEME ET DES CONTRAINTES

« A exprime la quantité de produtt A
* B exprime la quantité de prodwut B,

Les contraintes de production sont les suivantes

*3A+5BZ1500 € Contramnte de atelier X
+4A+3B<1200 € Contramnte de atelier ¥
+ A< 200

+A=0

+B=0

3.2.3. Correction du travail 2.

RESOLUTION MATHEMATIQUE

Recherche de 'OPTIMUM TECHNIQTUE (plein emploi des deux ateliers) :

+4A+3B=1200 z-3 | 12A - 9B=-3600
11B= 2400 => B =218 unités.
= A = 136 unités.

+3A+5SB=1500 x 4E€>{12A+20B: 6 000

+ Marge = (1 000€ x 136 u) + (500 € x 212 u) = 245 000 €.

3.2.4. Correction du travail 3.

RESOLUTION GRAPHIQUE
SiA=0=>B=300
B (1) Atelier X 3 A+ 5B=15004""
SiB =0 A4=500
' 3)
2) Atelier T4 4+ 3B=1200] - -0 > E=300
400 (2) Atelier - SiB=0» 4 =500
300D (3) & =200
219 _,"\Q_\
200 ! . Polygone des solutions possibles :
ZONE | o SR
100 D’ACCEPTABILITE |~ ODPP'C
. ! .
N : O
o~ ' > A

100 1 3l3 200 300 400 S00
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Recherche de 'OPTIMUM ECONOMIQUE (marge maximale) :

+M=1000A+5008 = A00B=-10004A+M
=2 =-2A+M/500 = (droite A de coefficient — 2)

» Pour maxzimiser M, il faut déplacer la droite & enrestant dans la zone d’acceptabilité
= Jusqu'au point P
= A = 200 unités (mazimum) 448 +3E=1200 atelier T
= B = 133 unités € B00A+3B=1200

+ Marge mazximale = (1 000£€ 2z 200 u) + (500 € x 133 u) =266 S00 €,
A B

+ Eemarque © capacité de production utilizée
obtelier ¥V 200 uzd W)+ {132 ux3 hy=1 200 heures (totalite).
o Atelier 3 (200 w3+ (133 uxz5h=1266 heures (7 1 500 = reste 234 heures disponibles).

3.3. Existence de nombreuses contraintes.

Pour résoudre les systemes comprenant plusieunsacaas il faut recourir :

+ soit aux méthodes du simplexe,
« soit aux logiciels de calculs de type tableur.

3.4. Méthode de résolution informatique.
La résolution du probléme relatif au programme aelpction optimal peut étre effectué a I'aide du
moduleSolveur des logiciels tableurs comme Excel par exemple.

Démarche a utiliser :

1. Saisir les contraintes dans le menu « Parametr&oheur ».
2. Nommer les cellules nécessaires aux données aetoaipaintes.
3. Pour obtenir la solution optimale choisir le menRésoudre ».

Page écran :

[x¢]
E‘_’] Fichier ~ Edition  Affichage  Insertion Format  Outils  Données  Fenétre 7
ARN=A" NERETI= NE el A R R |Be = 4 &[] - @ F
: |6 z s|===|0% m €@ R|EE| - Do A-E
Al - e
A [ 8 [ ¢ [ o | e | F | 6 | H |
1
(2]
El
EN
| 5 | Cellule cible & définir: | $A$1
5} . N
= Egale 4: ®Max OMin O valeur: 0
% Cellulzs variables:
o
% Contraintes:
iz
|13 _
—— TModifier
i e
5]
16
17
18
19
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Chapitre 4. EXEMPLE DE BUDGETISATION DE LA PRODUCTI ON.
4.1. Enoncé et travail a faire.

Dans les entreprises, les rythmes des ventes #faredts selon les périodes de I'année.

La gestion de la production doit aussi tenir conggs problémes liés au stockage des matiéres
premieres et des produits fabriqués.

Pour examiner les conséquences de choix possildas gpn niveau de production, prenons
'exemple d’'une entreprise dont la production d’produit est réalisée a partir des contraintes
suivantes :

« un produit fabriqué nécessiBeheuresde main d’ceuvre sur un poste d’assemblage ;
« chaque poste d'assemblage a une capacité d’ad&itB0 heurespar trimestre ;
+ le colt annuel de fonctionnement d’'un poste edt5@=000 €
+ |le nombre maximal de postes de travail est%5lp
+ le colt du stockage d’'une unité fabriquée est 860 €par an ;
+ le stock est nul en début d’année ;
Les prévisions de ventes en quantités pour 'ath€ 000 unité3 se répartissent ainsi :
«  1*trimestre 2 250 unités

2*Metrimestre 2 250 unités

3éme

trimestre 3 000 unités
4°™ trimestre 4 500 unités
Plusieurs hypothéses de production sont envisagées
- Production réguliere dans le temps,
+ Adaptation de la production au rythme des ventesestrielles,
« Production selon les capacités disponibles,

« Production a « flux tendus » ou « juste a temps ».

TRAVAIL A FAIRE : A l'aide des annexes ci-dessous, examiner lesnséquences des
différentes hypothéses de production et analyserdeésultats obtenus.

* Annexe 1: Hypothese 1 : production réguliére dank temps.

e Annexe 2: Hypothése 2 : adaptation de la productio au rythme des ventes
trimestrielles.

* Annexe 3 : Hypothese 3 : production selon les cagsés disponibles.

4.2. Annexes.

4.2.1. Annexe 1.
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PRODUCTION REGULIERE DANS LE TEMPS

* YVentes annuelles prévisionnelles en quantite urtes
* DMombre d'heures d'assemblage par produit heures
* Capacité d'actrvite d'un poste d'assemblage heures
*  Cofit annuel de fonctionnement par poste £
*  Cofit du stockage d'une unité fabriquee : £
Fléments Trimestre 1 | Trimestre 2 | Trimestre 3 | Trimestre 4
Stock mitial (3T)

+ Entrées (B production
- Botties (%) ventes
= Stock final (5F)

=tock moven (S
% Temps Jd'assemblage nécessaire heures
% Postes d'assemblage nécessaires postes
% Stock moven trimestriel en quantité ; urités

Coiit de fonctionnement des postes
+ Coiit du stockage
= Colit total

4.2.2. Annexe 2.

ADAPTATION DE LA PRODUCTION AU RYTHME DES VENTES

* Yentes annuelles préwisionnelles en quantité urites
o IMNombre d'heures d'assemblage par produit ; heures
s Capacité d'activite d'un poste d'assemblage heures
*  Coiit annuel de fonctionnement par poste £
*  Coiit du stockage d'une unite fabriquée £
Fléments Trimestre 1 | Trimestre 2 | Trimestre 3 | Trimestre 4
Stock mitial (5T)

+ Entrées (E) : production
- Sorties (3) ventes
Stock final (3F)

=tock moyen (S0
% Stock moyen trimestriel en quantité urites
% Plus forte quantité demandée - unites
% Actwité masmale - heures
% Postes d'assemblage nécessaires - postes

Coiit de fonctionnement des postes
+ Coiit du stockage
Cofit total
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4.2.3. Annexe 3.

PRODUCTION SELON LES CAPACITES DISPONIBLES

s Ventes annuelles prévisionnelles en quarntité : umités
s INombre mamimal de postes d'assemblage postes
* MNombre d'heures d'assemblage par produit heures
* Capacité d'activité d'un poste d'assemblage - heures
*  Cofit annuel de fonctionnement par poste £
*  Cofit du stockage d'une unité fabriquee : £
Fléments Trimestre 1 | Trimestre 2 | Trimestre 3 | Trimestre 4
Stock mitial (5T)

+ Entrees (E) : production
- Sorties {30 ventes
= Etock final (SF)

Stock moven (ZD
% Stock moven trimestriel en quantité ; unités
% Capacité totale d'assemblage heures

% MNombre mazimal de produits par
trimestre unites

Coiit de fonchommement des postes
+ Coiit du stockage
= Coiit total

4.3. Correction.
4.3.1. Hypothese 1.

PRODUCTION REGULIERE DANS LE TEMPS

* Ventes annuelles previsionnelles en quantité 12 000 yutés
+ MNombre d'heures d'assemblage par produrt 3 heures
* Capacité d'actrate d'un poste d'assemblage 750 heures
*  Cofit annuel de fonctionnement par poste 150 000 €
*  Cofit du stockage d'une umté fabriquee : 1500€
Eléments Trimestre 1 | Trimestre 2 | Trimestre 3 | Trimestre 4
Stock wmtial (3T) ] 7a0 1500 1500
+ Entrees (E) : production 3000 3000 3000 3000
- Bortes (3) ventes 2250 2250 3000 4500
= Ztock final (3F) 740 1500 1500 0
Stock moyen (1) 375 1125 1500 740
% Temps d'assemblage nécesszaire ; 9 000 heures
% Postes d'assemblage nécessaires - 12 postes
% Stock moyen trimestriel en quantité - 9375 unités
Colit de fonctionnement des postes 1 800 000
+ Cofit du stockage 1406 250
= Cofit total 3 206 250
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4.3.2. Hypothese 2.

ADAPTATION DE LA PRODUCTION AU RYTHME DES VENTES

* Wentes anmuelles previsionnelles en quarntite 12 000 umtés
* Mombre d'heures d'assemblage par produit 3 heures
s Capacite d'activité d'un poste d'assemblage 750 heures
*  (Coiit annuel de fonctionnement par poste 150 000 £
*  Coiit du stockage dune unite fabnigquée 1500€
Fléments Trimestre 1 | Trimestre 2 | Trimestre 3 | Trimestre 4
Stock wutial (3T 0 0 0 0
+ Entrées (E) : production 2250 2250 3000 4500
- Sorties (3): ventes 2250 2250 3000 4500
= Ztock final (3F) 0 0 0 0
Stock moven (Shi) 0 0 0 0
% Stock moven trimestriel en quantité - 0 umtés
% Plus forte quantité demandée 4 500 unités

" Activitd maximale 13 500 heures

% Postes d'assemblage nécessares | 18 postes
Coiit de fonctionnement des postes 2700 000

+ Coiit du stockage 1]

= Coiit total 2 700 000

4.3.3. Hypotheése 3.

PRODUCTION SELON LES CAPACITES DISPONIBLES

+ Ventes annuelles prévisionnelles en quantite 12 000 unttés
* MNombre masimal de postes d'assemblage 15 postes
* MNombre d'heures d'assemblage par produtt 3 heures
+ Capacité d'activité d'un poste d'assemblage 730 heures
*  Cofit anmuel de fonctionnement par poste 150 000 €
s Coiit du stockage d'une unité Fabriquée 1500 £

Fléments Trimestre 1 | Trimestre 2 | Trimestre 3 | Trimestre 4
Stock mihial (ST 0 0 0 750
+ Entrées (E) : production 2230 22350 3750 3750
Sotties (S): ventes 2230 22350 3000 4 500
= Ztock final (3F) 0 0 750 0
Stock moyen (Shi) 0 0 Efp] 375
% Stock moyen trimestriel en quantité ; 187.5 unités
% Capacité totale d'assemblage 11 250 heures
% Mombre mammal de produits par
tritnestre ; 3 750 unités
Cofit de fonctionnement des postes 2250 000
+ Cofit du stockage 281 250
= Coiit total 15311250
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4.3.4. Hypotheése 4.
La gestion de la production a « flux tendus » quste a temps » est de plus en plus fréquente dans
les entreprises d’une certaine importance.

Son principal intérét réside dalebsence de stockde matieres premieres destinées a la production
et de produits finis destinés a la vente et dtigparition totale des codts de stockage

Cependant, cette méthode de gestion de la prodyatésente certains risques et inconvénients :
« sous utilisation des capacités de production,

« risques de ruptures de stock en amont (retardvcidon en matiéres premiéres) et donc en
aval (produits fabriqués disponibles) de la proiuumgt

- risques en matiére commerciale (difficulté pourgnéa une forte demande) et donc en
matiere financiere,

« risques de « chdmage technique » pour le persaunedert de variable d’ajustement avec
un recours accru au personnel intérimaire,

- dépendance vis a vis des partenaires externestéctefournisseurs).

Ce type d’organisation nécessite une grande saglds la part de tous les acteurs dans la
production, une intégration des fonctions d’apmmrinement, de production et de distribution.
Elle conduit a une forte interdépendance des diffi@s entités économiques.

Chapitre 5. RECHERCHE D'UN LOT OPTIMUM DE PRODUCTIO N.
5.1. Probleme.

Une entreprise industrielle fabrique bien souvemaisipurs produits différents. Certaines
productions ne sont pas toujours quotidiennes ieedbpar conséquent, étre réalisées«lmt de
fabrication » dont la taille (la quantité) doit étre prédéterde. La taille du lot de fabrication
engendre des conséguences sur :

* les colts de fabrication en raison de la préseleccharges fixes dont le montant est indépendant
de la quantité produite,

* les codts de stockage dans la mesure ou le modeblots fabriqués modifie le niveau des stocks.
Comment déterminer le lot économique de producion

5.2. Exemple 1.
5.2.1. Enoncé et travail a faire.
Soit une entreprise qui fabrigue un produit afin s&isfaire une demande annuelle (ou
Consommation) d2 000 unités

Deux hypothéses sont envisagées :

- Hypothese 1 :un seul lot est mis en fabrication en début d'anhé stock final est donc =
0.

- Hypothese 2 :un lot de fabrication par trimestre.
Chaque lot mis en fabrication est donc composé @24 =500 unités.

TRAVAIL A FAIRE : représenter graphiquement I'évolution du stock @ produits pour
chacune des deux hypotheses évoquees.
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5.2.2. Correction.

Tnités
'y

2 000 =

1 500 =

0 #» Temps
T1 T2 T3 T4

5.3. Optimisation de la gestion des stocks et depeaoduction.

La gestion d'un stock de produits finis entraiseclgarges suivantes :

¢ Colt du lancement d'une fabrication,
» Co0t du stockage d'un produit fini,

* Objectif,
* Minimisation du codt de gestion du stock de pragfirtis,
» Graphique,

* Quantité optimale (ou lot économique).
5.3.1. Colt du lancement d'une fabrication.

Ce colt de lancement de fabricati@i{ est un codt fixe par lot.
SoitN le nombre de lots mis en fabrication au coursaljpgriode.
=> Donccodt de lancement de fabricatiordes lots =CL x N

5.3.2. Co0t du stockage d'un produit fini.
Le colt de stockage (CS) ou colt de possession du ktowyen dépend du nombre de lots mis
en fabrication.
Soit C la quantité annuelle a fabriquer au cours d'umegé.

SiC =2 000et la quantité par lot d000alorsN = 1:

« Le stock moyersM = (SI+SF) /2est donc de(2 000 + 0) / 2 =1 000
« AvecSI=CetSF=0
SiC=2000etN=2:

« Alors la quantité par lot est d2:000 /2 =1 000
« Avec SM =2 000/4 =500
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SiC = 2000etN =4

« Alors la quantité par lot est d2:000 / 4 = 500
« Avec SM=2000/8 =250

_ c
Geénéralisation: S =

SoitCS le colt de possession d'une unité en stock deupriad :

‘ Coiit du stockage = C§8 x

Enfin, le colt total de gestion du stock de praalfirtis :

COUT de LANCEMENT + COUT du STOCKAGE

5.3.3. Objectif.
L'objectif est de minimiser le colt de gestion thck de produits finis c'est a dire de recherchker |
nombre optimal de lots N.

La détermination du nombre de lots N permettraadi@r la taille optimalequantité optimale :
Q) de chacun des lots a mettre en fabrication.

Cette taille s'obtient en divisant la quantité aileua fabriquer par le nombre de lots soit :

5.3.4. Minimisation du codt de gestion du stock dgroduits finis.

Cout total = Cout de lancement de la fabrication + Cout du stockage
=(CLxN)+CSxC/2N
=(CLx2NH)+{CSx ()

{(CSxC)/ CL

%
Il

5.3.5. Graphique.
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r

1 000 000 =
200 000 -
500 000~ Coiit total

700 000 =

GO0 000 5

S00 000 =
400 000 MNinimum

300 000 <

200 000 =

100 000+ I".-Iini:inum

T ] I

15 20 2

COUT TOTAL MINIMUM lorsque CL égal C'S

Cotit total
-Nombre de

"commandes

T
30

-
iy -

5.3.6. Quantité optimale (ou lot économique).

Le coiit total de gestion est minimal lorsque le coiit de lancement est égal an coiit du
stockage.

IN2xCL=CS8xC

or C/N=0Q donc N=C/(Q
2/ Q2xCL=C8SxC
Qx(C8xC)=2C*x CL
Q*=(2 C*x CL)/(CxC8)
Q*=@2CxCL)/CS

La quantité () i mettre en fabrication a chaque lancement (le « lot économique ») est donc :

2xCLxC
Q=\/—
CS
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5.4. Exemple 2.
5.4.1. Enoncé et travail a faire.

Une entreprise fabrique un prodKitdont la demande annuell€)(est de3 600 tonnes
Le colt de stockag€g) est évalué 800 €par an.
Le codt fixe de lancemenC() d’'un lot de fabrication est &) 000 €

TRAVAIL A FAIRE : déterminer :

- lataille optimale d’un lot de fabrication soit le « lot @conomique » (Q)
- le nombre de lots a mettre en fabrication (N)
et vérifier les résultats obtenus.

5.4.2. Correction.

« Taille optimale d’'un lot de fabrication (« lot é@mique ») (Q) :

2xCLxC 2 x50 000 x 3 600
Q = = 1 095 unités
CS 300

- Nombre de lots & mettre en fabrication (N) :

Cs8xC 300 x 3 600
N = = 3.3 lots
2 CL 2 x 50 000

« Vérification des résultats obtenus :

n

n

C=0QxN=1095 unitées x 3,3 lots = 3 600 tonnes

5.5. Exemple 3.
5.5.1. Enoncé et travail a faire.

Une entreprise met en fabrication des produits foar lots.

La demande annuelle est t& 400 unités

Le codt de lancement d’un lot de fabrication est 4280 €.

Le codt de possession d’'un produit en stock e&0d&par mois.

TRAVAIL A FAIRE

1°) Exprimer :
- Le codt de lancement,
- Le colt de possession annuel ou du stockage d’produit,
- Le colt de possession du stock moyen,
- Le colt de gestion total des produits finis.
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2°) Déterminer :
- Le nombre (N) optimal de lots a fabriquer,
- La taille de chaque lot,
- La durée entre chaque lot,

et vérifier les résultats obtenus.

5.5.2. Correction du travail 1.

+ Colt de lancement :

17280€x N

« Codt de possession annuel ou du stockage d’'un pradu

20€ x12 mois=240€

« Co0t de possession du stock moyen :

240 € x 14 400 1 728 000
1IN - 1N
- Co0t de gestion total des produits finis :
1 728 000
17280 N + —
N

5.5.3. Correction du travail 2.

« Nombre (N) optimal de lots a fabriquer ?

CSxC 240 x 14 400
N = = = 10]lots
2 CL 2x17280

« Tallle de chaque lot ?

2xCLxC 2x17280x14 400
Q = = = 1 440 unités
CS 240

« Durée entre chaque lot ?

d=360;/10lots = 36 jours

« Vérification des résultats obtenus

Q=14 400/10=1 440 unites
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Chapitre 6. SYNTHESE.

PROGRAMME DE PRODUCTION

OBJECTIFS :
- maximisation du résultat,
- minimisation d’un cofit.

SOLUTION OPTIMALE :
- résolution mathématique,
- résolution informatique,
CONTRAINTES : - programmation linéaire
- commerciales,
- économigues...

OPTIMISATION DE LA PRODUCTION

COUT de GESTION d’un STOCK de PRODUITS FINIS

COUT de LANCEMENT (CL) + COUT du STOCKAGE (CS)

COUT TOTAL MINIMUM lorsque CL égal CS

CSxC
Nombre de lots a mettre en fabrication: N = —_—
2xCL

2xCLxC

Taille optimale d’un lot de fabrication

(« Lot économigue ») : CSs
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