GESTION DES STOCKS
]



> Le stock et ses fonctions

> les politiques de gestion des stocks : objectifs, contraintes et
decisions
> quelques modeles classiques de gestion des stocks

= quantité ¢économique de commande

= recomplétement calendaire

= gestion a point de commande




En fonction de la nature
> Stock de produits finis
> Stock de produits semi-finis
> Stock de matiere premicre

» Stock de maintenance
» Stock d’outils

En fonction de leurs destination
> Stock affecté (ou réserve)

» Stock commun
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= Stock subi

> eErreurs des previsions de la demande

> eProduction par lots
> eDifférence de rythme de moyens de production
> eAléas de fonctionnement du processus de production

= Stock voulu

> <Production anticipée
= -Long dé¢lai commande —livraison
= -Niveler les fluctuations de la demande

= -Compenser les irrégularités dans la gestion de la fabrication, controle,
transport

> «Stock de précaution pour les pannes des machines

> «Stock di a la production d’un lot de grande taille
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" Magasin : entite¢ qui regroupe I’ensemble des
entrepOts ou sont ranges les produits entre leur
mise a disposition et leur utilisation

" Magasinage
> Point de vue organisation

= (Gestion mono-magasin

= Gestion multi-magasins

> Point de vue produit
= Gestion mono-emplacement

= Gestion multi-emplacements
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"Régulent les aleas des flux
de fournitures

"Permettent la production par
lots (réduit les colts de
production)

"Permettent | *utilisation

régulicre de la M.d ’O.

"Permettent de faire face a
des demandes saisonnieres

"Dans les systemes
manufacturiers les stocks d’
«en cours » permettent de
faire face aux risques de
panne des machines




Stock d’anticipation

On parle de stock d’anticipation a chaque fois que 1’on veut
anticiper une demande future. Ce cas est systématique quand le
delai de fabrication est plus long que le delai attendu par le client,
on utilise dans ce cas des prévisions.

Stock de fluctuation

C’est un stock que 1’on crée pour couvrir la variabilit¢ dans la
demande ou dans le delai. Si la demande ou le délar de livraison
sont plus grands que ce que I’on a prévu, on risque d’avoir des
ruptures dans la consommation. La figure 3 présente le schéma
théorique de 1’évolution du volume stocké ; nous reviendrons
ultérieurement sur ce point, lorsque nous aborderons le calcul du
stock de sécurité.
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On peut situer des stocks de protection contre la ~ Yelumey
fluctuation & différents niveaux du processus de "
production, aussi bien en début et concerner des
produits achetés, qua la fin et concerner les
produits finis pour assurer le service client. Ils
peuvent encore changer d’endroit en fonction du
fait que le client s'implique plus ou moins loin dans

le processus, c’est le concept de « personnalisation | Stock ds sécuring

[ .
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Stock dua a la taille des lots

Souvent le service achat approvisionne des articles en quantité plus grande que ce
qu’il est strictement neécessaire. On parle de quantité économique, de quantite
pour rabais... Cette technique sert alors a réduire les frais d’expédition, a
optimiser 1’affretement, a réduire les colits de lancement en fabrication.

Stock de transport

Ce stock existe a cause du de¢lai nécessaire pour transporter des articles d’un
endroit a un autre sans rupture de travail ni a la source ni au lieu de livraison.

Stock de couverture

Certains produits particuliers peuvent subir des aléas dus aux variations liées au
marché ou aux conditions climatiques, par exemple le grain pour 1’agriculture,
le bois ou certains aciers spéciaux pour les industries de transformation. Les
prix de ces produits peuvent alors fluctuer de maniere importante et ainsi
peuvent conduire a des activités de speculation.
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Fonction Stock = Suivi de stock + Gestion de stock
= Suivi de stock

> Connaitre a tout moment les articles disponibles
> Suivi physique

fourni I’état des stocks a jour (en nombre)
Réception, délivrance, ¢tat de stock

> +Suivi comptable

Fourni la valeur de I’immobilisation financiéere
= Entrée en stock, sortie du stock

= Gestion de stock

> Satisfaire, au moment opportun, la disponibilite et la

delivrance des articles pour 1’¢laboration des produits en
minimisant leur cott de detention
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Utilité du stock

« Réguler le processus de production
* Diminuer les colts d'approvisionnement
e Parer a des pénurie
e Speculer
Inconveénients
* Rigidification de la production
« Augmentation du délai moyen de production
e Immobilisation de moyens financiers importants

 Immobilisation de surface
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Contraintes
> Non coincidence dans le temps et dans I’espace
de la production et de la consommation
> incertitude

> découplage des problemes

» économies d’échelle




Impossibilité de produire instantanément la et quand la
demande se manifeste, et dans la bonne quantité
> stock de produits finis en attente de transport

> stock entre deux machines ne travaillant pas a la méme

vitesse
M1 . [ M2
150 p/h 100 p/h

> stock apres une machine servant deux lignes

. 5/ M2
. { M3
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Quelques exemples pour chaque type de stock

» Produits finis

= incertitude sur les prévisions de ventes

= production ou consommation saisonniere

> encours
= pannes machines
= non qualité

> maticres premicres

= incertitude sur les délais de livraison
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> Propagation des perturbation

e U 5/ I M2

» ateliers a contraintes différentes

recuit y

> flexibilité sur la fabrication du produit

v ~| fonderie

Stock de
matiéres premieres

h 4

laminage
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> Achats de matieres premicres en grande quantité
= gain sur le transport

= gain sur le prix d’achat

> production par lots dans le cas de cofits et/ou de temps de
changement de production sur une ligne




» Le stock et ses fonctions

> les politiques de gestion des stock : objectifs, contraintes et
decisions
> quelques modeles classiques de gestion des stocks

= quantité ¢économique de commande

= recomplétement calendaire

= gestion a point de commande




> Les colts liés au stockage

> objectifs poursuivis et contraintes a respecter

> décisions a prendre pour une bonne gestion des stocks




Deécomposition des principaux colits
> Colt d’achat du produit (acquisition) : CA
> colit de passation commande (de lancement) : CL
> colit de possession : CP
> colit de rupture : CR

> Colts relatifs aux changements de capacité




» Administratif
> transport n _
Ce cout est proportionnel

» réception
P au nombre de commandes

> controle qualité

> magasinage

C'est le prix que I'on paie pour I'achat d'un article, il inclut le colt de I'article
lui-méme et tous les autres collts directs associés a la mise a disposition de
celui-ci dans l'entreprise (transport, assurances, taxes...). Pour un article
fabriqué, ces colts incluent les colts matieres, de main-d‘oeuvre directe et
les frais géneraux.
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> Moyen de stockage
= surface

= nstallation de manutention Ce COCIt est proportionnel

B assurances .

. au nombre de produits en
> existence des stocks

. cofits d°opportunité stock et au temps de

= risque de détérioration stockage
= (Obsolescence

Un stock étant un investissement, sa détention impligue un certain colit
financier. Ce sont les colits relatifs au fait de garder des articles en stock
pendant un certain temps. Ces colits comprennent deux catégories bien
distinctes : les charges financiéres et les frais de magasinage.

Ils sont donc proportionnels aux volumes stockés. Pour le calcul de ceux-ci, on
prend en compte les frais imputables aux locaux, au personnel, a I'équipement,
aux assurances, a certains impots, aux pertes et détériorations... En général, on
calcule un taux de possession de stock annuel (i %) par DHs de matériel stocké.
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> Arrét de production Ce co(it est proportionnel
> perte d’un client au nombre de manquant
> pénalités de retard ou a la durée de la

Ce cout est souvent trés difficile a évaluer ~ pénurie ou une
combinaison des deux

Une rupture de stock entraine une dégradation de limage de marque de
I'entreprise, et donc un risque de baisse du niveau des ventes futures. Deux cas
sont a considérer, celui des ventes perdues et celui des ventes différées.

Dans le cas des ventes perdues, le colt de rupture est d'abord celui d'une
marge bénéficiaire perdue.

Dans le cas des ventes différées, le colt de rupture est constitué exclusivement
de pénalités. Par ailleurs, si la rupture intervient au cours du cycle de
fabrication, le client interne (poste de charge aval) se trouvera en « chémage
technique ». Les délais, les colits de production, I'organisation tout entiere de
'atelier en subiront des conséquences.
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Ces couts sont induits par les heures supplémentaires, les
embauches exceptionnelles d’intérimaires, des formations
particulieres, des equipes supplémentaires ou des
licenciements.

NB. Parmi ces cing sortes de colts, certains sont antagonistes,
comme par exemple les colits d'acquisition et de possession. Pour une
méme demande, si on diminue la fréequence de commande, on
augmentera les stocks détenus. Il est donc évident que la encore des
compromis devront étre faits. Il s’agit du calcul de la quantité
économique d’approvisionnement qui sera développé ultérieurement
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> Les colts li¢s au stockage

> objectifs poursuivis et contraintes a respecter

> décisions a prendre pour une bonne gestion des stocks




> Objectifs

= minimisation d’une fonction cott

> contraintes
= absence de rupture de stock

= taux de service a assurer
en temps : X% du temps, je satisfais toutes les demandes

en nombre : Y% des demandes sont satisfaites




> Les colts li¢s au stockage

> objectifs poursuivis et contraintes a respecter

> décisions a prendre pour une bonne gestion des stocks




2 décisions principales : Quand et Combien

2 réponses possibles pour chaque decision

» Quand

= période fixe (tous les lundis matin)

= période variable (quand le stock est trop bas)

> Combien
= quantité fixe (1000 unités a chaque commande)

= quantité variable (recomplétement a un niveau de stock donn¢)
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" Q : nombre d’articles approvisionnés en une seule fois

Ss : stock de sécurite envisage pour cet article

PC : point de commande

DR : d¢la1 de réapprovisionnement

Sm : stock moyen

Sm=Ss+Q/2

LrHss

Fiwean de stonk

i = e - v i o iy = i 75 -

< Allrire de la fonct:an de

COMSOPLRIATION




Rupture de stock

> Lorsque le stock estime est infeérieur a la demande réelle

> Impossibilité de satisfaire une demande

» La quantité en stock est alors nulle

CTOCE 4

Consom. reelle

.
Ty & " -
} ~ prevision

DATE DE

LINRALSOXN

Accroissement de la demande

F_PIUEE
-

- Temps

STOCK A

Livraison prevue
DATE DE

LIVRPAISON

Retard de livraison
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Le choix du type de gestion est fortement 1i€ a :

> valeur d’achat de la piece
> quantité de pieces utilisées par unite de temps

» stabilité ou non de la demande

> criticité de la piece




FIFO (PEPS)

> La premicre unité entrée est celle qui sort du stock en priorité

= LIFO
> La derni¢re unité entrée est celle qui sort du stock en priorité
" PMP ou CMUP

> A chaque entrée en stock le PMP est calculé en divisant la
nouvelle valeur du stock par la quantité totale

> Domaine d’utilisation: beaucoup d’articles, articles peu
couteux, articles soumis a des saisonnalités

= Cout standard
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Soit:
> Qit : nombre d’articles 1 entrés en stock au moment t
> Cit : cout réel de Particle 1
> Pit : pondération de 1’article 1 acheté au moment t
> La quantite totale: 11

Pit = Qit / I1
T

t=1
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Calcul du colit de possession pour la période
Le coflit total de possession pour la période

CP=Sm*t*Pu=(Q/2+Ss)*t*Pu
Calcul du colt de lancement pour la période
Le nombre de lancement pour la période

NI=N/Q
Le coft total de lancement pour la période

Miveau de stock

A,

CL=ClI*N/Q Q4 o NN
Calcul du colit d’acquisition gonsammasion

CA =N * Pu




Cot total pour la période: CP=CL+CA+CT
( ( )
CT=N*Pu+ N FIJ—F 9—?9 I*T*Pu
CQ (2

Couts

Quantites
-




Période fixe Période variable

Quantite fixe Quantite économique Gestion a point de
de commande commande
Quantité variable Recomplétement Politique mixte —
calendaire réapprovisionnement a

la commande
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Date fixe et quantite fixe

> o Articles:
-consommation reguliere
-faible valeur Stock ¢
~classe C > Q

N

Ss

temps
< > ¢ > d
T T T

Avantage : simplicite de la gestion
*Inconvénients : risque d’inflation ou de rupture de stock




Optimiser le délai et le point de commande
" Objectif
> Trouver un optimum (quantité économique) entre le colit de

lancement ou d’approvisionnement et le colit de possession
(de stockage)

" Notations
> N : nombre d’articles consommes sur la période
> Pu : prix unitaire de 1’article (prix d’achat)
> T : taux de possession du stock moyen

» (I : colit unitaire d’approvisionnement ou de lancement en
fabrication de I’article
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Objectif
> «Minimiser le colt total
Hypotheses simplificatrices
> Les colits sont proportionnels au nombre d’articles achetés
> [l n’y a pas de pénurie
> La demande est réguliere

> Les colits de stockage et de commande ou lancement sont
definis et constants
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Calcul de la quantité économique : Qe

But : Trouver Q tel que ce colt total soit minimum:

Q=Qe
S(CT)_[_N (?Jw{l t Pu]—()
3Q) | Qe 2 |
- formule de Wilson Qe = \/2 N CI
t Pu

Calcul du nombre optimal de commandes dans la période:
No=N/Qe
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Date fixe et quantite variable (méthode de
recompletement)

e Articles:
-consommation régulicre
-coliteux, périssables ou encombrants
* Avantage:
- simplicite de la gestion
- 1mmobilisation financiere
- faible ou maitrisee
* Inconvénients:

- risque de rupture de stock
Nr = niveau de recompletement

Gestiondeproduction 4




Date variable et quantité fixe (méthode du point de commande)

*Défini dans un concept JaT le niveau de stock

*Point de commande

. Stock 4

Articles: classe A
Q
*Avantages: S N

-permet d’éviter les ruptures de
stock-adapté a une consommation

: ST S5
particllement irrégulicre

*Inconvénients:
-impose un suivi permanent

du stock-colits administratifs importants
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Date variable et quantite variable
*Articles:

-classe A dont

-le prix varie fortement ou dont la disponibilité n’est pas permanente

*Avantage:
-permet de profiter de tarifs tres intéressants
*Inconvénients:

-impose un suivi permanent des colits du marche
-favorise la speculation

-ne peut etre utilis€ que pour un nombre réduit d’articles
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Quelques exemples

> Picces de faible valeur, utilis€es réguliecrement en grande
quantité : Quantit¢ Economique de Commande

> pieces de valeur moyenne, utilise€es irrégulierement en faible
quantité : recomplétement calendaire

> pieces de valeur faible, utilisées irrégulicrement mais
critique : gestion a point de commande

> pieces cheres, utilisées irregulicrement : réapprovisionnement
a la commande
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Objectif:
* Classer les articles selon un critere d’importance=>optimisation des stocks et
des achats

Decomposition en 3 classes
A :articles trés importants
B :articles importants
C :articles peu importants%

100%%
S0% |-

04

B

200G 40%% LD0%  9g articles



Criteres possibles

* Criteres physiques: espaceé occupe€, manutentions, consommations physiques
d’articles...

» Criteres de valeur: prix unitaire des articles, valeur en stock
e Critere client
Principe:
* recherche du critére d’analyse correspondant a la classification désirée
» classification des articles par valeur décroissante du critére d’analyse
» calcul des pourcentages cumulés du critere d’analyse
e tracer la courbe des pourcentages cumulés du critere d’analyse

* interpretation et détermination des classes d’importance
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Exemple :

10

Xi

20000

15000

10000

8000

5000

4000

3000

1500

1000

500

1: indice de la piece
Xi : quantité de picces utilisées dans I’année




> Regle des 80% - 20% ou lo1 de Pareto
> Opcrer un classement des pieces en trois catégories A, B et C

> principe de base de la méthode
= choix d’un critere d’analyse (par exemple la consommation annuelle)

= classement par valeur décroissante

= somme cumulée et répartition dans les catégories




Suite de I’exemple :

i 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

X 20000 | 15000 |10000 8000 5000 |4000 3000 |1500 1000 |500
Zi==x3-120000 |35000 | 45000 53000 | 58000 | 62000 | 65000 (66500 (67500 | 68000
I/N 10% 20% | 30% 40% |50% [60% |70% [80% |90% |100%
Zillio |29% 51% | 66% 78% [85% [91% [96% (98% [(99% |100%




Controles

Prévisions

Commandes

Contréle tres serré
Inventaire physique
mensuel

Compte a U'unité et le
plus exact possible

Plusieurs méthodes et
prévisions fréquentes
Aucun ou peu de
stocks de securité

Approuvees au plus
haut niveau
Appuyées par une
relance soutenue

Contréle moins assidu
Inventaire semi-annuel
ou annuel

Une bonne exactitude

Selon les tendances
observees

Un mois de stock de
securité

Approuvees au niveau
intermediaire
Relance si des
problemes sont en
vue

Peyu de controle
AU mieux un inventaire
annuel

En vrac (poids,
contenants)

Approximativement
Trois mois ou plus de
stocks

Tout acheteur est
autorise a
commander
Aucune relance

| Gestion de production ..~ 9



Le criteres possibles pour le classement
> valeur du stock
> consommation annuelle
> espace consomme

» heures de manutention

Possibilité d’etablir plusieurs classements

Comment choisir le ou les bons criteres : connaissance de
I’entreprise, bon sens
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On distingue I’inventaire annuel et ’inventaire tournant.
L’inventaire annuel

Celui-ci est tres souvent utilise¢ du fait de ’obligation de realiser un bilan
comptable au moins une fois par an, dans lequel le compte des
immobilisations stockéees aura éteé fait. Méme dans le cas d’un stock gére par
ordinateur, 1l est nécessaire de confronter 1’inventaire informatique a la realité,
en comptant les quantités stockées. L’inventaire annuel a un colt ¢levé. Les
risques d’erreurs induits par ce comptage unique sont importants.

L’inventaire tournant

C’est la technique communément reconnue pour arriver a la plus grande justesse
en stock. Apres classification des articles selon leur importance avec la
méthode ABC, on choisit un premier article dont on fait ’inventaire. On
compare cet inventaire au fichier stock de la base de données et, s’il y a écart,
une procedure d’analyse de causes et de résolution de problémes est mise en
oeuvre pour y remedier. Quand le processus de progres relatif au premier
article est bien enclenché, on reproduit ’ensemble de la démarche avec un
deuxieme article. On reprendra un deuxieme (environ trois mois apres), voire
un troisieme. Cette technique permet d’avoir une meilleure maitrise et
connaissance des stocks. Elle s’inscrit dans une logique de progres permanent
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GESTION DES STOCKS
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