ReaderTT.config = {"pagecount":59,"title":"untitled","author":"","subject":"","keywords":"","creator":"FrameMaker 11.0.1","producer":"Acrobat Distiller 11.0 (Windows)","creationdate":"D:20101203090436Z","moddate":"D:20130213222314+01'00'","trapped":"","fileName":"document.pdf","bounds":[[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286],[909,1286]],"bookmarks":[{"title":"I Présentation générale","page":1,"zoom":"XYZ 77 950 null","children":[{"title":"I-1 Objectifs","page":1,"zoom":"XYZ 77 909 null"},{"title":"I-2 Moyens mobilisés","page":1,"zoom":"XYZ 77 820 null"},{"title":"I-3 Méthodes pédagogiques","page":1,"zoom":"XYZ 77 615 null"},{"title":"I-4 Bibliographie","page":1,"zoom":"XYZ 77 502 null"},{"title":"I-5 Modalités du contrôle continu","page":1,"zoom":"XYZ 77 414 null"}]},{"title":"II Programme résumé","page":2,"zoom":"XYZ 77 1165 null"},{"title":"III Programme détaillé","page":2,"zoom":"XYZ 77 290 null","children":[{"title":"III-1 Mardi 8 janvier (13 h 45 - 17 heures)","page":2,"zoom":"XYZ 77 247 null","children":[{"title":"\u2022 Séance animée par Christine Triomphe","page":2,"zoom":"XYZ 77 218 null"},{"title":"\u2022 Objectifs de la séance","page":2,"zoom":"XYZ 77 192 null"},{"title":"Cette séance a pour objectif de vous amener, de manière inductive, à comprendre l\u2019interdépendance temporelle et spatiale des décisions dans une chaîne logistique.","page":2,"zoom":"XYZ 77 166 null"},{"title":"\u2022 Travail préparatoire : aucun","page":3,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"\u2022 Programme de la séance : travail en groupe sur le Beer Game.","page":3,"zoom":"XYZ 77 1132 null"}]},{"title":"III-2 Jeudi 10 janvier (8 h 15 - 12 heures)","page":3,"zoom":"XYZ 77 1092 null","children":[{"title":"\u2022 Séance animée par Thomas Houy","page":3,"zoom":"XYZ 77 1061 null"},{"title":"\u2022 Objectifs des 4 séances consacrées au Lean Management","page":3,"zoom":"XYZ 77 1031 null"},{"title":"Le Lean Management qualifie un ensemble de pratiques managériales inspirées du Toyota Production System (TPS). Déployé au sei  de nombreuses entreprises industrielles et de services, le Lean Management est utilisé pour questionner, décomposer e...","page":3,"zoom":"XYZ 77 1000 null","children":[{"title":"\u2022 Organisation de la séance 1/4 (cours magistral)","page":3,"zoom":"XYZ 77 782 null"}]},{"title":"Cette introduction générale sera l\u2019occasion d\u2019attribuer une définition claire au Lean Management et d\u2019évoquer les principales clefs de compréhension de ce paradigme de gestion","page":3,"zoom":"XYZ 77 751 null","children":[{"title":"\u2022 Bibliographie","page":3,"zoom":"XYZ 77 682 null","children":[{"title":"- Beauvallet G. & Houy T. (2009), « L'adoption des pratiques de gestion lean. Cas des entreprises industrielles françaises », Revue Française de Gestion, Vol. 35, n°197, p. 83-106 (téléchargeable).","page":3,"zoom":"XYZ 77 653 null"},{"title":"- Liker J. (2004), The Toyota Way, Mc Graw-Hill.","page":3,"zoom":"XYZ 77 582 null"},{"title":"- Womack J. and Jones D. (1996), Lean Thinking, Simon and Schuster.","page":3,"zoom":"XYZ 77 556 null"}]}]}]},{"title":"III-3 Jeudi 17 janvier (8 h 15 - 12 heures)","page":3,"zoom":"XYZ 77 519 null","children":[{"title":"\u2022 Séance animée par Thomas Houy (première partie) et Vincent Giard (seconde partie)","page":3,"zoom":"XYZ 77 488 null"},{"title":"\u2022 Objectifs de la séance","page":3,"zoom":"XYZ 77 436 null","children":[{"title":"- Première partie de la séance (8 h 15-10 h 15) : lean management (2/4) et qualité des processus de production.","page":3,"zoom":"XYZ 77 407 null"},{"title":"- Seconde partie de la séance (10 h 30-12 heures) : compréhension des mécanismes d\u2019approvisionnement basés sur une politique calendaire(1/2).","page":3,"zoom":"XYZ 77 359 null"}]},{"title":"\u2022 Travail préparatoire pour la première partie de la séance","page":3,"zoom":"XYZ 77 304 null","children":[{"title":"- Préparation d\u2019un exposé sur les outils et modes opératoires portés par le Lean Management ayant pour but d\u2019installer, de con rôler et de maintenir la qualité des processus de production d\u2019une organisation. Dans ce cadre, les étudiants ...","page":3,"zoom":"XYZ 77 275 null"},{"title":"- Références pour l\u2019exposé (articles téléchargeables) :","page":4,"zoom":"XYZ 77 1092 null","children":[{"title":"Beauvallet G. (2007), Le meilleur indicateur, c\u2019est l\u2019usine !, Lean Working Paper","page":4,"zoom":"XYZ 77 1066 null"},{"title":"Womack J. (2004), Créer une stabilité élémentaire, Lettre du Lean Enterprise Institute","page":4,"zoom":"XYZ 77 1045 null"}]}]},{"title":"\u2022 Travail préparatoire pour la seconde partie de la séance","page":4,"zoom":"XYZ 77 1017 null","children":[{"title":"- Lectures préalables","page":4,"zoom":"XYZ 77 988 null","children":[{"title":". Chapitre X de Gestion de la production et des flux ; ce chapitre est une présentation générale des fondements scientifiques des politiques d\u2019approvisionnement. Ce chapitre a normalement été lu la semaine dernière.","page":4,"zoom":"XYZ 77 962 null"},{"title":". Chapitre XI, p. 666-707 de Gestion de la production et des flux ; cette partie du chapitre XI présente les fondements des politiques de gestion calendaire, dans la « version de base ».","page":4,"zoom":"XYZ 77 890 null"}]},{"title":"- Préparation du cas ADUL, page 10.","page":4,"zoom":"XYZ 77 818 null"}]},{"title":"\u2022 Organisation de la séance","page":4,"zoom":"XYZ 77 786 null","children":[{"title":"- Première partie de la séance :","page":4,"zoom":"XYZ 77 757 null","children":[{"title":"\u2013 8 h 15- 9 heures : exposé du premier groupe de 5 élèves sur les procédures mises en places dans les organisations lean pour s'assurer de la qualité de leurs process.","page":4,"zoom":"XYZ 77 734 null"},{"title":"\u2013 9 heures -10 h 15 : étude de cas portant « Le travail standardisé comme outil de contrôle des processus de production », sur la base d\u2019une vidéo.","page":4,"zoom":"XYZ 77 670 null"}]},{"title":"- Seconde partie de la séance : analyse des solutions du cas ADUL.","page":4,"zoom":"XYZ 77 624 null"}]}]},{"title":"III-4 Jeudi 24 janvier (8 h 15 - 12 heures)","page":4,"zoom":"XYZ 77 586 null","children":[{"title":"\u2022 Séance animée par Thomas Houy (première partie) et Vincent Giard (seconde partie)","page":4,"zoom":"XYZ 77 557 null"},{"title":"\u2022 Objectifs de la séance","page":4,"zoom":"XYZ 77 496 null","children":[{"title":"- Première partie de la séance (8 h 15-10 h 15) : lean management (3/4) et amélioration continue des processus de production : exposé + étude de cas.","page":4,"zoom":"XYZ 77 467 null"},{"title":"- Seconde partie de la séance (10 h 30-12 heures) : compréhension des mécanismes d\u2019approvisionnement basés sur une politique calendaire(2/2).","page":4,"zoom":"XYZ 77 418 null"}]},{"title":"\u2022 Travail préparatoire pour la première partie de la séance","page":4,"zoom":"XYZ 77 363 null","children":[{"title":"- Préparation d\u2019un exposé sur les outils et modes opératoires portés par le Lean Management ayant pour but d\u2019installer, de con rôler et de maintenir la qualité des processus de production d\u2019une organisation. Dans ce cadre, les étudiants ...","page":4,"zoom":"XYZ 77 334 null"},{"title":"- Références pour l\u2019exposé (articles téléchargeables) :","page":5,"zoom":"XYZ 77 1092 null","children":[{"title":". Ballé M. (2008), Managing by Problem Solving, Lean working Paper","page":5,"zoom":"XYZ 77 1066 null"},{"title":". Beauvallet G. et Ballé M. (2007), Kaizen et Takt Time, Editorial du Projet Lean Entreprise","page":5,"zoom":"XYZ 77 1040 null"},{"title":". Charraud P. (2009), Le kaizen du service pièces en concession, Lean Working Paper","page":5,"zoom":"XYZ 77 991 null"},{"title":". Womack J. (2007), Un kaizen de retouche, Lettre du Lean Enterprise Institute","page":5,"zoom":"XYZ 77 942 null"}]}]},{"title":"\u2022 Travail préparatoire pour la seconde partie de la séance","page":5,"zoom":"XYZ 77 910 null","children":[{"title":"- Lectures préalables (idem que pour la séance précédente)","page":5,"zoom":"XYZ 77 881 null"},{"title":"- Préparation du cas CEGI, page 12.","page":5,"zoom":"XYZ 77 855 null"}]},{"title":"\u2022 Organisation de la séance","page":5,"zoom":"XYZ 77 823 null","children":[{"title":"- Première partie de la séance :","page":5,"zoom":"XYZ 77 794 null","children":[{"title":"\u2013 8 h 15- 8 h 45 : exposé du second groupe de 5 élèves.","page":5,"zoom":"XYZ 77 771 null"},{"title":"\u2013 8 h 45-10 h 00 : étude de cas portant sur « Le Système d\u2019Information comme manière d\u2019orienter le comportement des middle managers » ; cette étude de cas montrera comment les SI peuvent contribuer à l\u2019amélioration continue des proces...","page":5,"zoom":"XYZ 77 750 null"}]},{"title":"- Seconde partie de la séance : analyse des solutions du cas CEGI.","page":5,"zoom":"XYZ 77 661 null"}]}]},{"title":"III-5 Jeudi 31 janvier (8 h 15 - 12 heures)","page":5,"zoom":"XYZ 77 623 null","children":[{"title":"\u2022 Objectifs de la séance","page":5,"zoom":"XYZ 77 594 null"},{"title":"Cette séance a pour objectif de vérifier la bonne compréhension des mécanismes d\u2019approvisionnement basés sur une politique calendaire dans la chaîne logistique aval.","page":5,"zoom":"XYZ 77 568 null"},{"title":"\u2022 Lectures préalables","page":5,"zoom":"XYZ 77 490 null"},{"title":"Chapitre XI, p. 708-739 de Gestion de la production et des flux ; cette partie complète le modèle de base.","page":5,"zoom":"XYZ 77 464 null"},{"title":"\u2022 Travail préparatoire","page":5,"zoom":"XYZ 77 412 null"},{"title":"Il vous est demandé de préparer le cas Approvisionnement de Casimouth, page 14.","page":5,"zoom":"XYZ 77 386 null"}]},{"title":"III-6 Jeudi 7 février (8 h 15 - 12 heures)","page":5,"zoom":"XYZ 77 345 null","children":[{"title":"\u2022 Objectifs de la séance","page":5,"zoom":"XYZ 77 316 null"},{"title":"Cette séance a comme objectifs :","page":5,"zoom":"XYZ 77 290 null","children":[{"title":"- de vous sensibiliser au problème stratégique de localisation des approvisionnements dans les grands groupes, en tenant compte des coûts d\u2019acquisition, de transport, de douane et, le cas échéant, d\u2019investissements d\u2019extension de capacité...","page":5,"zoom":"XYZ 77 261 null"},{"title":"- de vous sensibiliser à la gestion contractuelle de la qualité des approvisionnements.","page":5,"zoom":"XYZ 77 166 null"}]},{"title":"\u2022 Lectures préalables","page":6,"zoom":"XYZ 77 1164 null","children":[{"title":"- Revoir la modélisation des problèmes d\u2019optimisation (plus particulièrement la section I du Chapitre VIII et la section II du chapitre XVI de Gestion de la production et des flux) et leur résolution par un modeleur.","page":6,"zoom":"XYZ 77 1135 null"},{"title":"- Revoir ce que vous avez appris sur les tests d\u2019hypothèses doubles. Vous pouvez également vous reporter au chapitre V de Statistique appliquée à la gestion (que vous avez pu télécharger avant la rentrée universitaire).","page":6,"zoom":"XYZ 77 1063 null"}]},{"title":"\u2022 Travail préparatoire","page":6,"zoom":"XYZ 77 994 null"},{"title":"Il vous est demandé de préparer","page":6,"zoom":"XYZ 77 968 null","children":[{"title":"- le cas Sourcing-Electror, page 19.","page":6,"zoom":"XYZ 77 939 null"},{"title":"- le cas Mobiphone, page 23.","page":6,"zoom":"XYZ 77 913 null"}]}]},{"title":"III-7 Jeudi 14 février (8 h 15 - 12 heures)","page":6,"zoom":"XYZ 77 875 null","children":[{"title":"\u2022 Objectifs de la séance","page":6,"zoom":"XYZ 77 846 null"},{"title":"Cette séance a pour objectif de vérifier la bonne compréhension des mécanismes d\u2019approvisionnement basés sur une politique calendaire dans la chaîne logistique amont. On s\u2019intéresse plus particulièrement ici au problème de détermination...","page":6,"zoom":"XYZ 77 820 null"},{"title":"\u2022 Lectures préalables :","page":6,"zoom":"XYZ 77 664 null","children":[{"title":"- Reprise des indications bibliographiques des séances 2 et 3.","page":6,"zoom":"XYZ 77 635 null"},{"title":"- Sur le concept de point de pénétration de commande, lire «De l\u2019approvisionnement synchrone à la production synchrone dans la chaîne logistique », Vincent Giard & Gisèle Mendy, Revue Française de Gestion, vol. 33, n° 171, p. 65-88, 2007.","page":6,"zoom":"XYZ 77 609 null"}]},{"title":"\u2022 Travail préparatoire : il vous est demandé de préparer le cas Scope, page 25.","page":6,"zoom":"XYZ 77 517 null"}]},{"title":"III-8 Jeudi 21 février (8 h 15 - 12 heures)","page":6,"zoom":"XYZ 77 476 null","children":[{"title":"\u2022 Objectifs de la séance","page":6,"zoom":"XYZ 77 447 null"},{"title":"Cette séance a pour objectif de vous familiariser d\u2019une part avec la prise en compte des problèmes de qualité combinés avec des aléas de délais d\u2019obtention dans les politiques d\u2019approvisionnement calendaires en B2B et, d\u2019autre part, à ...","page":6,"zoom":"XYZ 77 421 null"},{"title":"\u2022 Lectures préalables","page":6,"zoom":"XYZ 77 317 null","children":[{"title":"- Examinez la feuille « Binomiale Negative » du classeur MPPBS.xls pour bien comprendre la relation qui existe entre la loi Bi omiale (distribution de probabilités du nombre d\u2019événements x pouvant survenir au cours de n épreuves indépendante...","page":6,"zoom":"XYZ 77 288 null"},{"title":"- Lisez ensuite la section II (et plus si vous le pouvez) de l\u2019article «Détermination des stocks de sécurité dans une chaîne logistique-amont dédiée à une production de masse de produits fortement diversifiés », Carole Camisullis & Vincen...","page":7,"zoom":"XYZ 77 1164 null"}]},{"title":"\u2022 Travail préparatoire : il vous est demandé de préparer le cas Ressan (partie I), page 30.","page":7,"zoom":"XYZ 77 980 null"}]},{"title":"III-9 Jeudi 28 février (8 h 15 - 12 heures)","page":7,"zoom":"XYZ 77 913 null","children":[{"title":"\u2022 Objectifs de la séance","page":7,"zoom":"XYZ 77 884 null"},{"title":"Cette séance a pour objectif d\u2019introduire les approches du Juste À Temps et d\u2019en montrer les limites. Cette approche s\u2019appuiera sur une simulation de ce mode de pilotage sous Simul8.","page":7,"zoom":"XYZ 77 858 null"},{"title":"\u2022 Lectures préalables","page":7,"zoom":"XYZ 77 780 null","children":[{"title":"- Chapitre VII, p. 509-526 de Gestion de la production et des flux ; ce chapitre traite du Juste à Temps et de la méthode Kanban.","page":7,"zoom":"XYZ 77 751 null"},{"title":"- Compléter cette lecture par l\u2019article de la Revue Française de Gestion Industrielle (vol. 26, n° 1, 2007), « Production à flux tirés dans une chaîne logistique », Vincent Giard & Gisèle Mendy-Bilek qui discute du concept de flux tirés g...","page":7,"zoom":"XYZ 77 702 null"}]},{"title":"\u2022 Cas à préparer","page":7,"zoom":"XYZ 77 611 null"},{"title":"Il vous est demandé de préparer le cas Kanban, page 34. Cette simulation du système kanban est à réaliser à partir du fichier Mecanor_Kanban_a_completer.S8 à télécharger.","page":7,"zoom":"XYZ 77 585 null"}]},{"title":"III-10 Jeudi 7 mars (8 h 15 - 12 heures)","page":7,"zoom":"XYZ 77 501 null","children":[{"title":"\u2022 Objectifs de la séance","page":7,"zoom":"XYZ 77 472 null"},{"title":"Cette séance a pour objectif de montrer l\u2019incidence de la remontée du point de pénétration de commande dans la chaîne logistique sur la coordination du pilotage des flux entre un fournisseur et son client industriel ayant une production de mas...","page":7,"zoom":"XYZ 77 446 null"},{"title":"\u2022 Lectures préalables","page":7,"zoom":"XYZ 77 264 null","children":[{"title":"- Sur le concept de point de pénétration de commande, voir «De l\u2019approvisionnement synchrone à la production synchrone dans la chaîne logistique », Vincent Giard & Gisèle Mendy, Revue Française de Gestion, vol. 33, n° 171, p. 65-88, 2007.","page":7,"zoom":"XYZ 77 235 null"},{"title":"- Sur la production synchrone, voir «Amélioration de la synchronisation de la production sur une chaîne logistique », Vincent Giard & Gisèle Mendy, Revue Française de Génie Industriel, vol 25, n°1, p. 63-82, 2006. Quelques compléments intér...","page":8,"zoom":"XYZ 77 1092 null"}]},{"title":"\u2022 Travail préparatoire","page":8,"zoom":"XYZ 77 954 null"},{"title":"Il vous est demandé de préparer le cas Moulex, page 40, ce cas s\u2019appuie sur l\u2019utilisation des feuilles « Moulex Génération » e  « Moulex simulation » du classeur MPPBS.xls.","page":8,"zoom":"XYZ 77 928 null"}]},{"title":"III-11 Lundi 18 mars (8 h 15 - 12 heures)","page":8,"zoom":"XYZ 77 835 null","children":[{"title":"\u2022 Objectifs de la séance","page":8,"zoom":"XYZ 77 806 null"},{"title":"Cette séance a pour objectif de vous inciter à vous inciter à réfléchir sur la relation existant entre horizon gelé et point de pénétration de commande dans la MRP, à comprendre comment combiner production à la commande et production pour s...","page":8,"zoom":"XYZ 77 780 null"},{"title":"\u2022 Travail préparatoire : il vous est demandé de préparer le cas Ressan (partie II), page 46.","page":8,"zoom":"XYZ 77 676 null"}]},{"title":"III-12 Lundi 25 mars (13 h 45 - 15 h 30)","page":8,"zoom":"XYZ 77 609 null","children":[{"title":"\u2022 Objectifs de la séance","page":8,"zoom":"XYZ 77 580 null"},{"title":"Cette séance a pour objectif de vous amener à mieux appréhender les interactions décisionnelles observables dans une partie de la chaîne logistique à travers une simulation liant un maillon d\u2019une chaîne logistique - amont aux maillons corres...","page":8,"zoom":"XYZ 77 554 null"},{"title":"\u2022 Travail préparatoire","page":8,"zoom":"XYZ 77 450 null"},{"title":"Préparation du cas CLÉ, page 50.","page":8,"zoom":"XYZ 77 424 null"}]},{"title":"III-13 Mercredi 10 avril (8 h 15 - 12 heures)","page":8,"zoom":"XYZ 77 383 null","children":[{"title":"\u2022 Objectifs de la séance","page":8,"zoom":"XYZ 77 354 null"},{"title":"Cette séance a pour objectif de vous amener à appréhender les problèmes posés par la conception et la gestion des entrepôts","page":8,"zoom":"XYZ 77 328 null"},{"title":"\u2022 Travail préparatoire","page":8,"zoom":"XYZ 77 276 null"},{"title":"Modélisation / simulation du cas Drink, page 53.","page":8,"zoom":"XYZ 77 250 null"},{"title":"\u2022 Organisation de la séance","page":8,"zoom":"XYZ 77 215 null"},{"title":"Résolution de cas préparé en petit groupe","page":8,"zoom":"XYZ 77 189 null"},{"title":"Identification des classes de problèmes liés au management des entrepôts","page":8,"zoom":"XYZ 77 163 null"}]},{"title":"III-14 Mercredi 17 avril (8 h 15 - 12 heures)","page":9,"zoom":"XYZ 77 1164 null","children":[{"title":"\u2022 Objectifs de la séance","page":9,"zoom":"XYZ 77 1135 null","children":[{"title":"- Cette séance a pour objectif de vous amener à appréhender le pilotage des flux dans une chaîne logistique avec le système CONWIP.","page":9,"zoom":"XYZ 77 1106 null"},{"title":"- Révision à la demande","page":9,"zoom":"XYZ 77 1057 null"}]},{"title":"\u2022 Travail préparatoire","page":9,"zoom":"XYZ 77 1034 null"},{"title":"Modélisation / simulation du cas VéGé, page 56.","page":9,"zoom":"XYZ 77 1008 null"},{"title":"\u2022 Organisation de la séance","page":9,"zoom":"XYZ 77 973 null"},{"title":"Résolution de cas préparé en petit groupe","page":9,"zoom":"XYZ 77 947 null"},{"title":"Compléments à la demande.","page":9,"zoom":"XYZ 77 921 null"}]},{"title":"III-15 Lundi 29 avril (8 h 15 - 12 heures) : examen final","page":9,"zoom":"XYZ 77 880 null"}]},{"title":"Cas ADUL (Association des Diplômés des Anciens du Master MPPBS)","page":10,"zoom":"XYZ 77 938 null","children":[{"title":"Le bureau de l\u2019ADUL a décidé lors de sa dernière réunion d\u2019organiser un congrès extraordinaire pour fêter ses 20 ans d\u2019existence. L\u2019Association, très active, comporte 1 800 membres, soit environ 10 % des diplômés. Le Secrétariat de ...","page":10,"zoom":"XYZ 77 747 null"},{"title":"Les contacts pris avec la chaîne Alphatel conduisent à retenir l\u2019hypothèse d\u2019un coût de 15 dollars liduriens pour des réservations fermes, toute chambre réservée devant être payée, même si elle n\u2019est pas occupée. Étant donné que le...","page":10,"zoom":"XYZ 77 588 null","children":[{"title":"- Combien de chambres doit réserver le Président de l\u2019Association s\u2019il n\u2019accepte de courir au plus qu\u2019une chance sur dix d\u2019avoir des congressistes obligés de se loger en dehors de la ville.","page":10,"zoom":"XYZ 77 435 null"},{"title":"- Quel coût moyen des chambres inoccupées résulte de cette politique.","page":11,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"- Combien de chambres doit-on maintenant réserver s\u2019il décide maintenant de satisfaire 99 % des congressistes intéressés par la réservation d\u2019une chambre.","page":11,"zoom":"XYZ 77 1138 null"},{"title":"- Quelle est la réservation optimale dans le Alphatel si l\u2019on tient compte du fait que le budget du congrès devra supporter le coût de l\u2019hébergement quelle qu\u2019en soit la localisation.","page":11,"zoom":"XYZ 77 1089 null"},{"title":"- Indiquez le budget moyen du poste « hébergement » qui résulte de cette dernière politique.","page":11,"zoom":"XYZ 77 1017 null"},{"title":"- Indiquez, toujours pour cette même politique optimale, le budget maximal qui ait moins de 5 % de probabilité d\u2019être dépassé.","page":11,"zoom":"XYZ 77 968 null"}]}]},{"title":"Cas CEGI (Corpo des Étudiants de Gestion et d\u2019Informatique)","page":12,"zoom":"XYZ 77 938 null","children":[{"title":"La CEGI envisage, comme à chaque rentrée universitaire, un achat groupé de calculettes dotées des principales fonctions scientifiques, statistiques et financières, d\u2019utilisation courante dans le cursus de ce diplôme.","page":12,"zoom":"XYZ 77 802 null"},{"title":"La machine qui présente le meilleur rapport qualité/prix est la ST-12. fabriquée par la société Smart Technics, auprès de laquelle des commandes similaires ont déjà été passées au début des trois dernières rentrées universitaires. Cette...","page":12,"zoom":"XYZ 77 728 null"},{"title":"II est bien connu que tant que des arrhes ne sont pas versées, des « intentions d\u2019achat » ne se concrétisent pas toujours. L\u2019expérience passée montre qu\u2019il existe une probabilité de 90 % pour qu\u2019une intention d\u2019achat se transforme en...","page":12,"zoom":"XYZ 77 355 null","children":[{"title":"- le nombre de calculettes que la CEGI doit passer en commande ferme auprès de Smart Technics,","page":13,"zoom":"XYZ 77 1075 null"},{"title":"- le nombre moyen de calculettes qui lui restera,","page":13,"zoom":"XYZ 77 1026 null"},{"title":"- l\u2019espérance mathématique de la dépense totale d\u2019achat des calculettes.","page":13,"zoom":"XYZ 77 1000 null"}]},{"title":"En définitive, la CEGI décide d\u2019acheter 460 calculettes et l\u2019on supposera, pour simplifier, que la demande sera égale à 460. Les conditions normales de vente de la Société Smart Technics impliquent une garantie de 1 an (pièces et main-d\u2019...","page":13,"zoom":"XYZ 77 968 null","children":[{"title":"- Dans la première solution envisagée, la CEGI ajoute au coût d\u2019achat unitaire de 49 dollars liduriens, une somme fixe de 2 $ au titre de « frais divers de gestion », ce qui conduit à un prix de vente de 51 $.","page":13,"zoom":"XYZ 77 880 null"},{"title":"- La seconde solution consiste à offrir systématiquement une garantie de 4 ans (pièces et main-d\u2019œuvre), mais à un prix majoré de 1 $ (d\u2019où un prix de vente de 52 $), étant entendu que la CEGI prend à sa charge le coût des réparations ...","page":13,"zoom":"XYZ 77 808 null"}]},{"title":"Calculez la probabilité pour que le supplément de recettes perçu dans la seconde solution ne suffise pas à couvrir les dépenses de réparation à la charge de la CEGI.","page":13,"zoom":"XYZ 77 707 null"},{"title":"Après discussion avec l\u2019ingénieur technico-commercial, Smart Technics est prêt à prendre à sa charge la réparation de 25 calculettes tombées en panne dans les 3 ans qui suivent la première année d\u2019utilisation, mais elle majorerait alors ...","page":13,"zoom":"XYZ 77 655 null"},{"title":"Si on suppose maintenant que le nombre de calculettes vendues est aléatoire et que la CEGI ait décidé d\u2019acheter 430 calculettes et de retenir la garantie de 4 ans. Calculez maintenant sur tableur avec @Risk l\u2019espérance mathématique de sa mar...","page":13,"zoom":"XYZ 77 496 null"}]},{"title":"Cas Approvisionnement de Casimouth","page":14,"zoom":"XYZ 77 938 null","children":[{"title":"I Approvisionnement du rayon Boulangerie","page":14,"zoom":"XYZ 77 690 null","children":[{"title":"L\u2019atelier de boulangerie du supermarché Casimouth d\u2019Alphaville fabrique et met en vente chaque matin, du lundi au jeudi, 110 « pains de campagne ». Les ventes quotidiennes V sont connues par l\u2019exploitation de la saisie des codes à barres pa...","page":14,"zoom":"XYZ 77 647 null"},{"title":"Il est évident que tant que la demande D ne dépasse pas 110, il y a coïncidence entre la vente quotidienne V et la demande D e  que, dans le cas contraire, la vente est limitée à 110. Les informations enregistrées aux caisses correspondent aux ...","page":15,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"Vérifiez, en vous appuyant sur le tableau de distribution de ces ventes établi dans la feuille « CASIMOUTH(Q1) » du classeur, si l\u2019hypothèse d\u2019une demande normale tient la route, à l\u2019aide d\u2019une droite de Henry établie sur le graphique ...","page":15,"zoom":"XYZ 77 1069 null"},{"title":"Il vous est demandé ensuite","page":15,"zoom":"XYZ 77 910 null","children":[{"title":"- de déterminer l\u2019espérance mathématique du nombre quotidien de pains de campagne non vendus et celle du nombre quotidien de pains qui n\u2019ont pu être vendus avec la livraison quotidienne de 110 pains de campagne ;","page":15,"zoom":"XYZ 77 886 null"},{"title":"- de déterminer la politique optimale d\u2019approvisionnement, si l\u2019on suppose que le coût variable direct d\u2019un « petit pain de campagne » est de 0,2 \u20ac et le prix de vente à 1,1 \u20ac. Réfléchissez sur les composantes de ce coût et sur les ...","page":15,"zoom":"XYZ 77 814 null"}]}]},{"title":"II Approvisionnement du rayon Apéritifs","page":15,"zoom":"XYZ 77 693 null","children":[{"title":"On s\u2019intéresse maintenant à l\u2019approvisionnement de la bouteille d\u2019un litre du pastis Rinod, acheté 12 dollars liduriens et vendu 16 dollars. La demande quotidienne de cet article suit une loi de Poisson, le paramètre de cette loi variant da...","page":15,"zoom":"XYZ 77 650 null"},{"title":"Le responsable du rayon passe une commande de cet article chaque jeudi soir, correspondant à la différence entre le stock déte u en fin de journée et un niveau de recomplètement S. Le taux de possession utilisé par Casimouth est de 26 %. Ce mag...","page":15,"zoom":"XYZ 77 504 null"},{"title":"La feuille « Demandes Rinod » du classeur MPPBS.xls est une simulation des demandes quotidiennes sur 2 ans (104 semaines) par la méthode de Monte Carlo.","page":15,"zoom":"XYZ 77 302 null","children":[{"title":"- Simulez la politique d\u2019approvisionnement que vous avez trouvée.","page":15,"zoom":"XYZ 77 256 null"},{"title":"- Dans la partie I de ce cas vous avez traité le problème de l\u2019identification des caractéristiques d\u2019une demande censurée ; il vous est proposé maintenant d\u2019identifier les caractéristiques d\u2019une demande non censurée en utilisant le mod...","page":15,"zoom":"XYZ 77 230 null"}]},{"title":"La politique définie précédemment ne tient pas compte de la contrainte de conditionnement. Les bouteilles de Rinod sont conditionnées dans des cartons de 6 bouteilles. Il convient alors d\u2019adapter la politique retenue. La commande porte en effet...","page":17,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"En fait, deux cycles se superposent dans la réalité, celui de la variation de la demande au cours de la semaine (pris en compte ici) et celui d\u2019une variation saisonnière (ignoré ici) : les ventes augmentent de 50 % en juillet - août et baissen...","page":17,"zoom":"XYZ 77 855 null"}]},{"title":"III Approvisionnement du rayon Électricité","page":17,"zoom":"XYZ 77 548 null","children":[{"title":"Dans le magasin du Casimouth d\u2019Alphaville, le nombre Y de clients achetant une ou plusieurs boîtes d\u2019ampoules à vis (culot E27) de 53 W (halogène équivalente à une ampoule à incandescence de 75 W) au cours d\u2019une journée suit une loi de P...","page":17,"zoom":"XYZ 77 505 null"},{"title":"Le délai de réapprovisionnement Z de cet article est un nombre entier de jours compris entre 5 jours et 7 jours, suivant la distribution suivante.","page":17,"zoom":"XYZ 77 345 null"},{"title":"Le réapprovisionnement de cet article est déclenché en temps réel lorsque le stock descend en dessous du niveau s, appelé poin  de commande. Le problème posé est celui de la détermination du point de commande s* qui soit le plus bas possible ...","page":18,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"Le calcul de cette probabilité dépend, bien évidemment, des 3 distributions de probabilité présentées ci-dessus et ne peut se aire qu\u2019avec un tableur doté d\u2019un add-in de type @Risk. Avec celui dont vous disposez, il est judicieux d\u2019util...","page":18,"zoom":"XYZ 77 1005 null"}]}]},{"title":"Cas Sourcing - Electror","page":19,"zoom":"XYZ 77 938 null","children":[{"title":"À la fin de l\u2019année 2012, la société Electror SA vous demande de l\u2019aider à mieux localiser l\u2019approvisionnement des composants de ses usines d\u2019assemblage final. La localisation actuelle de ces usines résulte de choix passés tenant compt...","page":19,"zoom":"XYZ 77 849 null"},{"title":"Pour simplifier, on considérera que cette société a 3 usines (respectivement situées dans les villes A, B et C, situées dans des pays différents) et une seule gamme de produits. Les deux premières usines sont dans l\u2019Union Européenne ; la tr...","page":19,"zoom":"XYZ 77 605 null"},{"title":"La production de ces usines est partiellement exportée (voir tableau ci-après). Les composants importés sont taxés mais les d oits de douane sont restitués lors de l\u2019exportation du produit fini.","page":19,"zoom":"XYZ 77 259 null"},{"title":"On ne va s\u2019intéresser ici qu\u2019à une famille de composants homogènes, en supposant que chaque produit fini utilise un seul composant de cette famille ; dans la suite du texte on parlera de composant. Actuellement, ce composant est approvisionné...","page":19,"zoom":"XYZ 77 186 null"},{"title":"Le transport du composant s\u2019effectue par conteneur de 500 unités. La règle d\u2019approvisionnement retenue par le groupe est d\u2019app ovisionner chaque semaine l\u2019usine, ce qui revient à dire que le fournisseur expédie chaque semaine de quoi couv...","page":20,"zoom":"XYZ 77 695 null"},{"title":"En 2012, l\u2019usine A était approvisionnée en totalité par le fournisseur 3, l\u2019usine B, en totalité par le fournisseur 1 et l\u2019usi e C, en totalité par le fournisseur 2. Il vous est d\u2019abord demandé de vérifier que le coût total d\u2019approv...","page":21,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"On va chercher à définir progressivement la politique optimale d\u2019approvisionnement. Dans un premier temps, on ne s\u2019intéressera qu\u2019à la définition de l\u2019approvisionnement optimal de l\u2019année 2013, autrement dit, on se situe dans une pers...","page":21,"zoom":"XYZ 77 1048 null","children":[{"title":"- définissez le programme linéaire correspondant, en spécifiant bien la signification des indices, paramètres, tableaux et variables utilisés ;","page":21,"zoom":"XYZ 77 959 null"},{"title":"- transposez ensuite cette formulation sur le modeleur XPress et déterminez la solution optimale ; commentez les résultats trouvés.","page":21,"zoom":"XYZ 77 910 null"}]},{"title":"Dans un second temps, on va tenir compte de l\u2019ensemble des informations disponibles et utiliser le mécanisme de l\u2019actualisatio  pour définir la fonction de coût à minimiser (VAN). La Direction Stratégique de la société Electror SA utilise ...","page":21,"zoom":"XYZ 77 855 null"},{"title":"Il vous est demandé de commencer par modifier la formulation du programme linéaire « mono-période ». Les investissements du fournisseur 4 sont partiellement supportés par la société Electror SA qui déboursera, au début de l\u2019année 2014, u...","page":21,"zoom":"XYZ 77 760 null"},{"title":"Un scénario complémentaire est à l\u2019étude, se traduisant par une modification de la formulation précédente. Il s\u2019agit d\u2019une éve tuelle extension de la capacité du fournisseur 3 opérationnelle au début de l\u2019une des 5 années à venir ...","page":21,"zoom":"XYZ 77 452 null"},{"title":"Pour terminer, il vous est demandé de réfléchir sur la prise en compte du besoin en fonds de roulement dans la formulation du problème d\u2019optimisation, puis de réfléchir sur la détermination des stocks de sécurité dans les usines, sachant q...","page":22,"zoom":"XYZ 77 1090 null"}]},{"title":"Cas Mobiphone","page":23,"zoom":"XYZ 77 938 null","children":[{"title":"La société Mobiphone est la société spécialisée dans la production et la commercialisation de téléphones portables la plus importante en Lidurie. Sa réputation s\u2019est bâtie sur l\u2019innovation technologique et la fiabilité de ses produits,...","page":23,"zoom":"XYZ 77 757 null"},{"title":"Dans le cadre des négociations, vous êtes chargé par le Directeur des Approvisionnements de Mobiphone de mettre au point le protocole de réception de ces lots de 15 000 piles rechargeables qui doit figurer dans le nouveau contrat d\u2019approvisionn...","page":23,"zoom":"XYZ 77 513 null"},{"title":"a) Déterminez les autres données du protocole (valeur critique du test et risque du vendeur de rejet à tort d\u2019un lot qui serait en réalité conforme), en illustrant votre analyse du problème par un schéma décrivant les réalités envisagées...","page":23,"zoom":"XYZ 77 204 null"},{"title":"b) Votre interlocuteur à la Direction de la Qualité se demande si le risque encouru de 2 % n\u2019est pas trop fort et s\u2019il ne convient pas de le réduire. Vous rédigez un mémo pour le rassurer. L\u2019argumentaire commence par une affirmation qui co...","page":24,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"c) Quelle décision sera prise si un contrôle effectué sur un échantillon aléatoire de 40 piles prélevé dans une livraison de 15 000 piles rechargeables conduit à une durée moyenne observée de 29,5 heures ?","page":24,"zoom":"XYZ 77 983 null"},{"title":"d) Après analyse de votre proposition de contrat, votre correspondant chez Wonda, trouve que le risque de refus à tort d\u2019une livraison correcte est trop élevé et vous demande de faire une contre-proposition limitant à 5 % le risque lié au ref...","page":24,"zoom":"XYZ 77 910 null"},{"title":"e) Si vous devez tenir compte de cette contrainte, il est évident que le contrôle doit s\u2019opérer sur un premier lot de 40 piles rechargeables, puis sur un lot complémentaire ; proposez une nouvelle rédaction de la clause contractuelle qui respe...","page":24,"zoom":"XYZ 77 730 null"}]},{"title":"Cas Scope","page":25,"zoom":"XYZ 77 938 null","children":[{"title":"La société Volnault, société lidurienne de construction automobile, produit quotidiennement 700 véhicules de la gamme Scope da s son usine d\u2019Alphaville. Cette production est effectuée sur une ligne d\u2019assemblage travaillant en deux équipes,...","page":25,"zoom":"XYZ 77 687 null","children":[{"title":"- Le client doit nécessairement choisir un composant dans chaque ensemble de composants alternatifs. Par exemple, dans la gamme Scope, un ensemble de 5 moteurs est proposé à la clientèle ; lors de la passation de sa commande, le client choisit le...","page":25,"zoom":"XYZ 77 556 null"},{"title":"- Le client peut ou non demander que son véhicule soit équipé d\u2019un composant optionnel (toit ouvrant, par exemple). L\u2019absence d\u2019un composant optionnel n\u2019empêche pas un fonctionnement satisfaisant du véhicule. Pour des raisons de facilit...","page":25,"zoom":"XYZ 77 310 null"}]},{"title":"1) Dans un premier temps, vous simulerez sur Excel la demande quotidienne de moteurs sur 20 jours, pour vous permettre d\u2019apprécier la variabilité de la structure quotidienne observée, par rapport à la structure théorique. Calculez les étendue...","page":25,"zoom":"XYZ 77 142 null","children":[{"title":"On s\u2019intéresse ici à la détermination d\u2019une politique d\u2019approvisionnement des moteurs qui sont fabriqués dans l\u2019usine de Bêtaville qui expédie toutes les semaines, le vendredi soir, un train complet vers l\u2019usine d\u2019Alphaville. Entre ...","page":26,"zoom":"XYZ 77 1086 null"}]},{"title":"2) Déterminez la loi de la demande des moteurs M1 à M5 sur k jours consécutifs. Par quelle loi, cette distribution peut-elle être approximée (voir annexe de ce cas) ? Donnez l\u2019expression analytique de l\u2019espérance mathématique et de l\u2019éc...","page":26,"zoom":"XYZ 77 912 null"},{"title":"3) Pour une demande aléatoire X suivant la loi Normale , établissez la relation analytique liant le stock de sécurité à la demande moyenne , le coefficient de variation et la probabilité de rupture de stock .","page":26,"zoom":"XYZ 77 817 null"},{"title":"4) Dans le cas de l\u2019approximation d\u2019une loi Binomiale par une loi Normale, donnez la relation analytique de calcul du stock de sécurité en fonction du nombre d\u2019épreuves (= nombre de véhicules produits sur k jours consécutifs), de la probab...","page":26,"zoom":"XYZ 77 745 null"},{"title":"5) On appelle coefficient de sécurité, le coefficient qui, multiplié à la demande moyenne, permet de retrouver le stock de sécurité. Donnez la relation analytique de ce coefficient de sécurité. Construisez ensuite le tableau d\u2019évolution de...","page":26,"zoom":"XYZ 77 650 null"},{"title":"6) Dans le cas étudié, la politique d\u2019approvisionnement retenue (commande passée tous les T = 5 jours ouvrables) sera telle que la rupture de stock est considérée comme fortement improbable ; concrètement, on retiendra une probabilité de rup...","page":27,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"7) Utilisez la simulation des demandes de moteurs sur 20 jours (question 1) pour appliquer la politique d\u2019approvisionnement trouvée, en supposant que les stocks disponibles pour les moteurs M1 à M5, à la passation de commande, sont respectivemen...","page":27,"zoom":"XYZ 77 412 null"},{"title":"8) Le remplacement du fournisseur de Bêtaville par un fournisseur situé à Gammaville est à l\u2019étude. Ce dernier, situé dans un pays LCC (Low Cost Country), serait capable d\u2019assurer la même qualité à un coût moindre si Volnault accepte de...","page":28,"zoom":"XYZ 77 1023 null"},{"title":"9) Utilisez la simulation des demandes de moteurs sur 20 jours (question 1) pour appliquer la politique d\u2019approvisionnement trouvée, en supposant que les stocks disponibles pour les moteurs M1 à M5, à la passation de commande, sont respectivemen...","page":28,"zoom":"XYZ 77 218 null","children":[{"title":"Annexe du cas Scope","page":29,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"Condition d\u2019approximation d\u2019une loi Binomiale par une loi Normale (Giard, Statistique appliquée à la gestion, 8e éd., Economica, p. 158)","page":29,"zoom":"XYZ 77 1133 null"},{"title":"Calcul de","page":29,"zoom":"XYZ 77 1019 null"}]}]},{"title":"Cas RESSAN (partie I)","page":30,"zoom":"XYZ 77 938 null","children":[{"title":"Vous êtes chargé de l\u2019approvisionnement de composants alternatifs dans l\u2019usine d\u2019Alphaville du constructeur automobile bien co nu, Ressan. Cet ensemble comporte 20 références. Le poste de la ligne d\u2019assemblage qui monte ces composants alt...","page":30,"zoom":"XYZ 77 805 null"},{"title":"Vous décidez de calculer les niveaux de recomplètement Si à utiliser pour les références i = 1 et i = 5, sachant cette demande est définie sur 20 jours ouvrableset que ces niveaux sont tels que P(Xi > Si) = 0,1 %, risque de rupture de stock a c...","page":30,"zoom":"XYZ 77 624 null"},{"title":"1) Déterminez S1 et S5. Comparez ces résultats avec ceux donnés par une approximation normale de la loi Binomiale. Sachant que la quantité commandée est normalement la différence q entre le niveau de recomplètement et la position de stock (som...","page":30,"zoom":"XYZ 77 536 null"},{"title":"2) Ces références sont approvisionnées dans un pays d\u2019Asie et le délai d\u2019obtention est aléatoire, ce qui conduit à travailler sur une durée entière comprise entre 20 et 24 jours. Ces 5 durées sont considérées comme équiprobables. La d...","page":30,"zoom":"XYZ 77 395 null"},{"title":"3) Pour simplifier, on revient sur un délai d\u2019approvisionnement de 20 jours. Supposons maintenant que les composants fabriqués par le fournisseur posent parfois des problèmes détectés au montage par le client et que la probabilité que le comp...","page":32,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"4) Puisque vous avez compris le mécanisme, vous pouvez maintenant résoudre le même problème avec la durée aléatoire de la question 2.","page":32,"zoom":"XYZ 77 679 null"},{"title":"5) On désire maintenant prendre en compte des contraintes de lotissement. Ces références sont conditionnées par conteneurs de 10. On repart sur les hypothèses de la question 1. On a dit que la quantité commandée est normalement la différence ...","page":32,"zoom":"XYZ 77 630 null"},{"title":"6) Résolvez maintenant le même problème avec les hypothèses de la question 3, en supposant que les positions de stock pour les références 1 et 5 soient maintenant de 315 et 2 347 au moment de la passation de commande.","page":32,"zoom":"XYZ 77 352 null"},{"title":"7) Vous avez un doute sur la stationnarité de la structure de la demande. Déterminez un intervalle de confiance à 95 % du nombre de composants 1 demandé pour un jour quelconque, en utilisant comme probabilité l\u2019estimation ponctuelle tirée des...","page":32,"zoom":"XYZ 77 281 null"},{"title":"8) Transformez ensuite le tableau des demandes en un tableau des pourcentages quotidiens de la demande des différents moteurs. Effectuez ensuite un lissage exponentiel simple sur l\u2019historique de la fraction de la demande totale portant sur les ré...","page":33,"zoom":"XYZ 77 1092 null"}]},{"title":"Cas Kanban","page":34,"zoom":"XYZ 77 939 null","children":[{"title":"Ce cas mobilise les concepts suivants :","page":34,"zoom":"XYZ 77 759 null","children":[{"title":"- Initialisation d\u2019un stock; voir chapitre IV, section II, page 64.","page":34,"zoom":"XYZ 77 740 null"},{"title":"- Utilisation de l\u2019option Collect en entrée d\u2019un work center; voir chapitre VI, section I, page 72","page":34,"zoom":"XYZ 77 721 null"},{"title":"- modification de la taille du lot en sortie d\u2019un work center (duplication d\u2019items en sortie); voir chapitre VI, §II.2, page 6 (et page 102).","page":34,"zoom":"XYZ 77 701 null"},{"title":"- Prélèvement d\u2019un nombre variable d\u2019items; voir chapitre VI, §I.1.2, page 74.","page":34,"zoom":"XYZ 77 663 null"},{"title":"- Appel à des work centers fictifs pour traiter le problème de l\u2019envoi de 2 lots de tailles différentes vers deux stocks, émis par un work center : chapitre VI, §II.2, page 86.","page":34,"zoom":"XYZ 77 643 null"},{"title":"- Utilisation de l\u2019Information Store pour obtenir une paramétrisation des temps opératoires et de quantités à prélever dans des stocks, page 99.","page":34,"zoom":"XYZ 77 605 null"},{"title":"- Prise en compte des pannes et réparations d\u2019un work center ; voir chapitre VII, §IV.3, page 91.","page":34,"zoom":"XYZ 77 566 null"},{"title":"- KPI ; voir chapitre II, §III.2, page 48.","page":34,"zoom":"XYZ 77 546 null"},{"title":"- Synchronisation de deux processus parallèles; voir chapitre VII, §III.3.1.3, page 117.","page":34,"zoom":"XYZ 77 527 null"}]},{"title":"I Étude du système kanban en univers certain","page":34,"zoom":"XYZ 77 479 null","children":[{"title":"L\u2019atelier de peinture (atelier P) de la société Mécanor traite 3 références de couleur différentes (repérées par les nombres 1, 2 et 3), destinées à trois ateliers différents (repérées par les lettres A, B et C). On va traiter progress...","page":34,"zoom":"XYZ 77 436 null"},{"title":"Dans un premier temps, on va considérer que l\u2019on est en univers certain et que l\u2019atelier P ne traite qu\u2019une seule référence (référence a de l\u2019atelier A). Pour gagner du temps, téléchargez le fichier Mecanor_Kanban_a_completer.S8 qui co...","page":34,"zoom":"XYZ 77 273 null","children":[{"title":"- Cette modélisation comporte une partie « gestion des transports » qui permet de visualiser l\u2019organisation des navettes d\u2019acheminement des conteneurs et des kanbans : on supposera ici que le temps de transport des conteneurs de l\u2019atelier P ...","page":35,"zoom":"XYZ 77 892 null"},{"title":"- Dans le système kanban, lorsque l\u2019opérateur prélève la première pièce d\u2019un conteneur, il retire en même temps le kanban qu\u2019il dépose à un endroit où il sera enlevé plus tard par l\u2019une des personnes chargées d\u2019assurer le retour...","page":35,"zoom":"XYZ 77 684 null"}]},{"title":"Les kanbans correspondent à des Ordres de Fabrication de 5 unités. Le système productif étudié est ouvert 8 heures par jour. Les commandes arrivent à l\u2019atelier A à intervalles réguliers de 10 minutes. Le temps unitaire de production par l...","page":36,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"L\u2019initialisation « actuelle » (à 10) du nombre de kanbans est arbitraire et constitue le premier problème à résoudre en unive s certain ; celle des conteneurs est également arbitraire mais son surdimensionnement est sans grande importance et...","page":36,"zoom":"XYZ 77 1046 null","children":[{"title":"- Indiquez à partir de quel moment le régime de croisière semble être atteint.","page":36,"zoom":"XYZ 77 792 null"},{"title":"- Diminuez le nombre initial de conteneur plein (10) du stock Conteneurs A du nombre minimal de conteneurs observé dans ce stock pendant la simulation, puis recommencez une simulation avec cette nouvelle initialisation du stock Conteneurs A. Conclus...","page":36,"zoom":"XYZ 77 768 null"},{"title":"- Calculez le temps de cycle d\u2019un kanban pour déterminer le nombre théorique de kanbans nécessaires d\u2019après la formule classique de calcul de ce nombre (voir ci- après). Comparer ce nombre avec celui obtenu précédemment.","page":36,"zoom":"XYZ 77 675 null"}]},{"title":"On décide maintenant de dématérialiser le kanban (kanban électronique). Lorsque l\u2019opérateur de l\u2019atelier A prélève la première pièce du conteneur, il scanne un code à barre situé sur le conteneur. L\u2019information est immédiatement tra...","page":36,"zoom":"XYZ 77 550 null"},{"title":"Créez maintenant des indisponibilités de la machine de production de l\u2019atelier A. Pour voir l\u2019incidence sur le pilotage par ka ban de ces indisponibilités, on supposera qu\u2019une panne (ou une opération de maintenance préventive sans prise en...","page":36,"zoom":"XYZ 77 299 null"},{"title":"Pour terminer, en supposant que la machine de production de l\u2019atelier A est toujours disponible, vous allez faire varier les a rivées des commandes au point d\u2019entrée Demande atelier A. La loi de l\u2019intervalle de temps séparant deux arrivées ...","page":37,"zoom":"XYZ 77 1127 null"},{"title":"Comme indiqué au début de cette présentation de cas, l\u2019atelier P produit 3 références pour les ateliers A (utilisateur de la référence 1), B (utilisateur de la référence 2) et C (utilisateur de la référence 3). On supposera que l\u2019on re...","page":37,"zoom":"XYZ 77 864 null"},{"title":"La modélisation de ce système productif plus complexe s\u2019effectue sans difficulté en créant un component regroupant tous les éléments du client atelier A, ceux de l\u2019atelier A, les 4 restants de la gestion des transports (puisque c\u2019est le s...","page":37,"zoom":"XYZ 77 433 null"},{"title":"Dans chacun des components, changez la valeur du label L reference à l\u2019initialisation du stock Kanbans dans atelier P, le nomb e de kanbans à l\u2019initialisation (en appliquant toujours la même formule), ainsi que la taille du lot de sortie (éta...","page":38,"zoom":"XYZ 77 1090 null"},{"title":"Le choix du stock en sortie du work center Production atelier de peinture se base nécessairement sur le label L reference du kanban. Par ailleurs, dans cette modélisation, les composants élémentaires contenus dans le stock Composants élémentair...","page":38,"zoom":"XYZ 77 1017 null"},{"title":"N\u2019oubliez pas de modifier le taux d\u2019arrivée de ces composants élémentaires pour le rendre compatible avec le cumul des demandes des trois ateliers et de modifier le temps opératoire du work center Production atelier de peinture en fonction de...","page":38,"zoom":"XYZ 77 880 null"},{"title":"Dans cette généralisation, il est astucieux de créer dans l\u2019Information Store, des tableaux contenant les différents paramètres. Ces tableaux ont déjà été créés dans la modélisation faite dans Mecanor_Kanban_a_completer.S8. Le tableau T...","page":38,"zoom":"XYZ 77 656 null"},{"title":"L\u2019initialisation du nombre de kanbans de chacune des références avec la solution analytique conduit habituellement à observer des ruptures d\u2019approvisionnement (ce que vous pouvez vérifier). Elles s\u2019expliquent par le fait que les cycles calc...","page":38,"zoom":"XYZ 77 455 null"}]},{"title":"II Étude du système kanban en univers aléatoire","page":39,"zoom":"XYZ 77 942 null","children":[{"title":"Le processus de peinture utilisé fonctionne par lot, l\u2019ensemble des pièces à peindre rentrant en même temps en cabine. Après t aitement (et donc avant placement dans le conteneur), les pièces sont inspectées et celles jugées non conformes a...","page":39,"zoom":"XYZ 77 899 null","children":[{"title":"- la probabilité que l\u2019on puisse remplir le conteneur avec k = 5 pièces conforme, si l\u2019on a lancé en peinture un lot de q = 5 pièces à peindre ;","page":39,"zoom":"XYZ 77 747 null"},{"title":"- la probabilité que l\u2019on puisse remplir le conteneur avec k = 5 pièces conforme, si l\u2019on a lancé en peinture un lot de q = 6 pièces à peindre.","page":39,"zoom":"XYZ 77 698 null"}]},{"title":"Avec l\u2019aide du tableur, déterminez la taille q du lot à lancer en production si l\u2019on refuse de courir un risque a supérieur à  % de ne pas remplir le conteneur avec les 5 pièces requises. Il convient, là encore, de faire appel à la loi Bi...","page":39,"zoom":"XYZ 77 643 null"},{"title":"Vous pouvez reprendre le modèle en univers certain ne traitant qu\u2019une seule référence, en créer une variante prenant en compte ce problème de qualité et la règle de décision trouvée.","page":39,"zoom":"XYZ 77 441 null"}]}]},{"title":"Cas Moulex","page":40,"zoom":"XYZ 77 938 null","children":[{"title":"L\u2019usine d\u2019Alphaville de la société Moulex fournit la société Volnault en composants en plastique peints, utilisés dans l\u2019usine d\u2019assemblage de la gamme Scope située à une heure de transport. On s\u2019intéresse ici au composant Z, pièce...","page":40,"zoom":"XYZ 77 704 null"},{"title":"Ce composant Z est monté sur un poste de la ligne d\u2019assemblage de Volnault. Chaque véhicule passant dans ce poste requiert l\u2019u e des 5 références, choisie en fonction de la couleur du véhicule (composants alternatifs). Pour des raisons de pl...","page":40,"zoom":"XYZ 77 536 null"},{"title":"Le temps de cycle de cette usine d\u2019assemblage est de 1 minute (autrement dit, la production horaire est de 60 véhicules). Un stock de 30 unités permet donc de couvrir ma demande d\u2019une demi-heure. Ce stock est recomplété trois fois par heure, ...","page":40,"zoom":"XYZ 77 355 null"},{"title":"L\u2019usine de Moulex expédie toutes les heures, un lot de 60 pièces encyclées. Actuellement, elle reçoit en temps réel la réquisi ion des composants au montage pour les 5 heures à venir, soit 300 véhicules. Toutes les heures, le service d\u2019or...","page":40,"zoom":"XYZ 77 261 null"},{"title":"La feuille « MOULEX Generation » du classeur MPPBS.xls montre comment une séquence de composants Z requis au montage véhicules peut être générée, en respectant la structure probabiliste de la demande (réalisation d\u2019une loi Multinomiale). P...","page":41,"zoom":"XYZ 77 1048 null"},{"title":"Le tableau en jaune reprend les informations du tableau de la page précédente. La colonne B fournit la couleur demandée pour la référence Z par le véhicule dont le numéro est donné à la colonne A, sur la même ligne. Les 140 premiers véhicu...","page":41,"zoom":"XYZ 77 632 null"},{"title":"Le numéro de véhicule, dans la simulation correspond à un numéro de période d\u2019une minute, ce qui facilite le repérage temporel : la première décision est prise en début de période 1, après livraison, pour un lancement de 3 lots qui seron...","page":42,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"Dans une première simulation, en univers certain, on considérera que la société Moulex n\u2019utilise le séquencement que pour l\u2019encyclage du lot à expédier à Volnault. Le pilotage de la production s\u2019effectue selon un système de kanbans, my...","page":42,"zoom":"XYZ 77 1048 null"},{"title":"Il vous est demandé de simuler le fonctionnement de ce système pendant trois heures (trois lancements en production). Au mome t de la prise de décision, on a plus de 3 kanbans ; le choix des kanbans à lancer doit se faire à partir d\u2019une même ...","page":42,"zoom":"XYZ 77 574 null"},{"title":"L\u2019examen du fonctionnement de ce système montre qu\u2019il marche assez bien mais avec un stock moyen de 149,5 pièces. En travailla t sur une période plus longue, on peut constater que ce système ne garantit pas l\u2019absence de rupture de stock, en...","page":43,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"Examinons maintenant le principe de fonctionnement de la production synchrone qui repose sur l\u2019exploitation des demandes à venir pour déterminer les lancements en production. Dans cette approche, il y a autant de décisions à prendre qu\u2019il y a...","page":43,"zoom":"XYZ 77 1048 null"},{"title":"Prenez une demi-douzaine de décisions. L\u2019évolution des stocks associée aux deux politiques est donnée dans les deux graphiques de la page suivante. Commentez.","page":43,"zoom":"XYZ 77 910 null"},{"title":"Si on recommence la simulation de ces deux politiques en diminuant les stocks en les passant respectivement à 5, 30, 17, 12, 1, on constate que le pilotage par le système kanban conduit à des ruptures de stock, contrairement au système d\u2019appro...","page":43,"zoom":"XYZ 77 858 null"},{"title":"En réalité, le processus de production n\u2019est pas parfaitement fiable. Le contrôle qualité effectué en sortie d\u2019atelier peinture conduit à avoir une probabilité de 10 % qu\u2019une pièce contrôlée ne soit pas déclarée conforme. Pour compr...","page":43,"zoom":"XYZ 77 763 null","children":[{"title":"- déterminez le nombre n20 de pièces d\u2019un lot de 20 unités qui moins de 0,5 % de chances de ne pas être atteint (autrement dit, le nombre de pièces déclarées conformes aura plus de 99,95 % de chances d\u2019être au moins égal à n20) en vous ...","page":43,"zoom":"XYZ 77 675 null"},{"title":"- déterminez les 2 occurrences de la variable aléatoire B (n = 20 ; p = 0,9) correspondant aux 2 réalisations de la variable aléatoire U (0 ; 1) : 0,17494 et 0,98507.","page":43,"zoom":"XYZ 77 534 null"}]},{"title":"Ce problème de qualité pose un problème de synchronisation des flux : jusqu\u2019ici, on a considéré que la production horaire et la demande horaire étaient égales. Avec un taux de pièces non conforme de 10 %, on ne récupère, en moyenne, que 9...","page":43,"zoom":"XYZ 77 479 null"},{"title":"Il convient maintenant de reprendre le problème posé en remplaçant les livraisons de 22 (ou 44) pièces d\u2019une référence donnée par la réalisation de la variable aléatoire B (n = 22 ; p = 0,9) (ou de la variable aléatoire B  (n = 44 ; p = 0...","page":44,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"Quelles conclusions en tirez-vous pour la politique kanban ?","page":44,"zoom":"XYZ 77 1069 null"},{"title":"Pour la production synchrone, le problème est un peu plus compliqué car on travaille sur des ruptures prévisionnelles de stock que les lancements en production vont retarder. La prudence conduit alors à ne pas considérer, dans la simulation asso...","page":44,"zoom":"XYZ 77 1038 null"}]},{"title":"Cas RESSAN (partie II)","page":46,"zoom":"XYZ 77 938 null","children":[{"title":"Le Directeur de l\u2019usine d\u2019Alphaville de Ressan s\u2019est montré très satisfait de vos propositions d\u2019amélioration de la gestion des approvisionnements lointains. Il vous demande maintenant de participer à un groupe de travail constitué par l...","page":46,"zoom":"XYZ 77 710 null"},{"title":"Ressan utilise une approche de type MRP pour déclencher la production d\u2019un certain nombre de modules, comme les moteurs, et des composants que ces modules utilisent (on s\u2019intéressera ici aux pistons et aux têtes de piston). Le PDP n\u2019est pas ...","page":46,"zoom":"XYZ 77 444 null"},{"title":"L\u2019approvisionnement de certains composants alternatifs (sièges) ne pose pas de problème lorsque le fournisseur peut, au dernier moment, effectuer un assemblage à la commande (housses de siège à monter sur un siège « nu ») ; on parle alors d...","page":46,"zoom":"XYZ 77 200 null"},{"title":"On examinera successivement différents aspects du problème de pilotage de la production de la chaîne logistique, dans un contexte de planification glissante, en le complexifiant progressivement.","page":47,"zoom":"XYZ 77 812 null"},{"title":"A Horizon gelé - point de pénétration de commande","page":47,"zoom":"XYZ 77 722 null","children":[{"title":"Pour commencer, il vous est demandé d\u2019utiliser la démarche de traçabilité de la MRP (pegging) pour déterminer sur quels véhicules du PDP seront montés les pistons lancés en production au début de la période 1. Concrètement, le plus simpl...","page":47,"zoom":"XYZ 77 690 null"},{"title":"On avance maintenant dans le temps d\u2019une période, pour recommencer le calcul de MRP (lignes 68 et suivantes). Entre ces deux calculs, le PDP de la période 8 a été modifié pour tenir compte des commandes des clients (voir cellules J73:J76). Il ...","page":47,"zoom":"XYZ 77 510 null"}]},{"title":"B Traitement des problèmes de qualité dans le cadre de l\u2019horizon gelé","page":47,"zoom":"XYZ 77 334 null","children":[{"title":"Introduisons maintenant le traitement du problème de la qualité des produits. Un contrôle de qualité est systématiquement effectué avant expédition à l\u2019usine ayant passé commande (autrement dit sur les quantités correspondant aux besoins ...","page":47,"zoom":"XYZ 77 302 null"},{"title":"Dans un premier temps, il vous est demandé de déterminer les stocks de sécurité à associer aux besoins bruts des différents produits pour les différentes périodes, sur la feuille « Ressan (Partie 2b) », dans laquelle une partie du travail a...","page":48,"zoom":"XYZ 77 983 null"},{"title":"L\u2019introduction du nombre de pièces défectueuses n\u2019a de sens que pour la première période de calcul de la MRP car il s\u2019agit d\u2019u e valeur observée. Dans ce travail, on utilisera la méthode de Monte Carlo pour générer le nombre de pièce...","page":48,"zoom":"XYZ 77 760 null","children":[{"title":"- Pour les calculs de MRP effectués au début de la période 1, les nombres de pièces détectées comme non conformes : 1 moteur M, 0 moteur M5, 3 pistons.","page":48,"zoom":"XYZ 77 650 null"},{"title":"- Pour les calculs de MRP effectués au début de la période 2, les nombres de pièces détectées comme non conformes : 2 moteurs M1, 1 moteur M5, 9 pistons.","page":48,"zoom":"XYZ 77 601 null"}]},{"title":"L\u2019introduction de ce problème de qualité conduit à intégrer les stocks de sécurité et à modifier le calcul de la position de s ock (qui se définit pour des pièces contrôlées correctes). Recommencez les calculs de MRP dans la feuille « R...","page":48,"zoom":"XYZ 77 546 null"}]},{"title":"C Calcul du stock de sécurité des références produites pour stock","page":48,"zoom":"XYZ 77 406 null","children":[{"title":"L\u2019utilisation « brutale » de la nomenclature de planification pour définir le PDP au- delà de l\u2019horizon gelé ne peut que générer des ruptures de stock. On s\u2019intéresse ici à la production des têtes de piston. La solution consistant à ...","page":48,"zoom":"XYZ 77 374 null"},{"title":"La solution d\u2019une politique d\u2019approvisionnement calendaire est la seule solution possible puisque la quantité de têtes de piston à lancer en production au début de la période t pour être livrée au début de la période t +2 (le délai d\u2019...","page":48,"zoom":"XYZ 77 258 null"},{"title":"Si on considère que l\u2019environnement technico-économique est stable sur un horizon de quelques semaines, l\u2019hypothèse d\u2019un régime de croisière peut être utilisée. Dans ces conditions, la demande X1at du moteur M1 dans l\u2019usine d\u2019Alphavi...","page":49,"zoom":"XYZ 77 834 null"},{"title":"L\u2019analyse du mécanisme de MRP a montré que le besoin brut de moteur M1, Y1,t, est Y1,t = X1a,t +1 + X1b,t +2 ; il convient de garder en mémoire ce mécanisme d\u2019absorption des délais lorsque l\u2019on sera amené à réviser les caractéristiques...","page":49,"zoom":"XYZ 77 632 null"},{"title":"Supposons maintenant, que la production de tête de piston rencontre, elle aussi, des problèmes de qualité. On gardera le taux de 0,1 % de pièces défectueuses. Le stock de sécurité est alors à calculer à partir de la distribution de probabili...","page":49,"zoom":"XYZ 77 323 null"}]}]},{"title":"Cas CLÉ","page":50,"zoom":"XYZ 77 938 null","children":[{"title":"La Compagnie Lidurienne d\u2019Électronique, mieux connue sous le nom CLÉ, est une PMI spécialisée dans la fabrication de composants électroniques à forte valeur ajoutée, à partir de matières premières et composants de base achetés à des fou...","page":50,"zoom":"XYZ 77 847 null"},{"title":"1) On ne s\u2019intéresse ici qu\u2019à 4 produits finis (A, B, C & D), 4 composants de base (a, b, c et d). Ces produits finis ne diffèrent que par les composants de base utilisé (A utilise a, B utilise b\u2026). Ces 4 composants font l\u2019objet chacun d...","page":50,"zoom":"XYZ 77 545 null"},{"title":"2) Les commandes passées par des clients sont prises en compte dans la programmation de la production qui se traduit par des arrivées d\u2019ordres de fabrication (OF) aux différents postes de travail. Pour simplifier, on ne s\u2019intéressera qu\u2019à ...","page":50,"zoom":"XYZ 77 359 null"},{"title":"3) Le prélèvement ou l\u2019arrivée d\u2019un composant de base (a, b, c et d) dans son stock provoque une mise à jour du système d\u2019information. Celui-ci est « modélisé » dans l\u2019Information Store où vous tenez, dans un tableau, l\u2019inventaire...","page":51,"zoom":"XYZ 77 1046 null"},{"title":"4) Dans un ERP, des règles d\u2019approvisionnement sont définies et appliquée automatiquement. Adoptez une règle simple pour la simulation, par exemple, si la position de stock descend en dessous d\u2019un certain niveau (lu dans le tableau d\u2019Inform...","page":51,"zoom":"XYZ 77 928 null"},{"title":"5) Les trois usines de fournisseurs concernées par la production de ces références les produisent en utilisant, pour chacune des références à produire (a, b, c ou d), un kit de composants élémentaires, spécifique à la référence à produir...","page":51,"zoom":"XYZ 77 536 null"},{"title":"6) Le lot est transporté vers l\u2019usine du client (utilisez un work center pour ce transport). À la réception un contrôle de qualité est effectué sur chaque pièce du lot avant de l\u2019envoyer vers le stock approprié de composants de base. Ceci...","page":52,"zoom":"XYZ 77 1092 null"}]},{"title":"Cas Drink","page":53,"zoom":"XYZ 77 938 null","children":[{"title":"Ce cas mobilise les concepts suivants :","page":53,"zoom":"XYZ 77 847 null","children":[{"title":"- Modélisation d\u2019un lieu susceptible de jouer successivement plusieurs rôles ; voir chapitre VII, §II.3.2, page 118.","page":53,"zoom":"XYZ 77 829 null"},{"title":"- Utilisation de l\u2019option Collect en entrée d\u2019un work center ; voir chapitre VI, section I, page 72.","page":53,"zoom":"XYZ 77 792 null"},{"title":"- Prélèvement d\u2019un nombre variable d\u2019items ; voir chapitre VI, § I.1.2, page 74.","page":53,"zoom":"XYZ 77 774 null"},{"title":"- Modification de la taille du lot en sortie d\u2019un work center (duplication d\u2019items en sortie) ; voir chapitre VI, § II.2, page 86 (et page 102).","page":53,"zoom":"XYZ 77 756 null"},{"title":"- Appel à des work centers fictifs pour traiter le problème de l\u2019envoi de 2 lots de tailles différentes vers directions, émis par un work center : chapitre VI, § II.2, page 86.","page":53,"zoom":"XYZ 77 719 null"}]},{"title":"Vous participez à l\u2019étude de l\u2019amélioration de la performance du dépôt d\u2019Alphaville de la société Drink qui reçoit tous les jours des camions de boissons, en provenance de différentes usines d\u2019embouteillage ; boissons sont stockées ...","page":53,"zoom":"XYZ 77 675 null"},{"title":"On distingue classiquement 3 niveaux d\u2019emballage ; ces flux entrants sont conditionnés en emballages tertiaires (palettes). Tout au long de la journée, des camions partent du dépôt pour livrer des commandes de boissons dans des emballages terti...","page":53,"zoom":"XYZ 77 559 null","children":[{"title":"- Le nombre de quais pris en compte est de deux. Ces quais sont utilisés indifféremment pour le déchargement de camions de fou nisseurs ou pour le chargement de camions à envoyer vers des clients. En cas de conflit dans l\u2019attribution d\u2019un qua...","page":53,"zoom":"XYZ 77 406 null"},{"title":"- Ce dépôt est ouvert de 7 heures du matin à 17 heures, sans interruption, mais aucun camion n\u2019est accepté après 16 heures. La dernière heure est consacrée au déchargement de camions arrivés avant 16 heures ou dont le chargement a commenc...","page":54,"zoom":"XYZ 77 1115 null"},{"title":"- On se limite à la modélisation des flux d\u2019eaux minérales et de jus de fruits qui transitent par ce dépôt, sans distinction d\u2019expéditeurs (fournisseurs) ou de destinataires (clients) et sans distinction de type de produits et de marques. L...","page":54,"zoom":"XYZ 77 1020 null"},{"title":"- Il n\u2019est pas nécessaire de modéliser le fonctionnement du système d\u2019information des maillons de cette partie de la chaîne logistique, dans la mesure où l\u2019on considère ici que le contenu d\u2019un camion en provenance d\u2019un fournisseur ou ...","page":54,"zoom":"XYZ 77 811 null"},{"title":"- Les camions qui livrent les marchandises au dépôt sont de caractéristiques identiques et ont donc la même capacité. Le remplacement de cette hypothèse par celle d\u2019une flotte hétérogène de camions ne pose pas de problème mais n\u2019est pas...","page":54,"zoom":"XYZ 77 693 null"},{"title":"- Ces camions arrivent toujours chargés à plein et chacun ne contient qu\u2019un seul type de produits (eau ou jus de fruit) puisqu\u2019ils sont en provenance d\u2019une seule usine d\u2019embouteillage. Par contre, les camions partant livrer les clients ont ...","page":54,"zoom":"XYZ 77 575 null"},{"title":"- Les arrivées, comme les départs ne se font pas sur rendez-vous, mais l\u2019étude doit, à terme, permettre de tester d\u2019autres organisations.","page":54,"zoom":"XYZ 77 435 null","children":[{"title":". L\u2019intervalle de temps moyen séparant deux arrivées successives de camions livrant le dépôt est de 30\u2019 le matin et de 45\u2019 à partir de 13 heures. On observe que 80 % des camions qui arrivent au dépôt contiennent de l\u2019eau et 20 % des ju...","page":54,"zoom":"XYZ 77 386 null"},{"title":". Les camions quittant le dépôt pour livrer des clients arrivent pour être chargés toutes les heures, de 7 heures 30 à 15 heures 30, mais ils n\u2019arrivent jamais exactement à l\u2019heure : ils peuvent avoir jusqu\u2019à 15\u2019 d\u2019avance et 15\u2019 de...","page":54,"zoom":"XYZ 77 291 null"}]},{"title":"Ces différences de caractéristiques des arrivées dans le système étudié forcent, dans la modélisation, à utiliser deux points d\u2019entrée. Pour la suite, il est nécessaire de caractériser tout camion arrivant dans le système par un label p...","page":54,"zoom":"XYZ 77 174 null"},{"title":"- Les camions en provenance des fournisseurs arrivent directement sur l\u2019un des quais, s\u2019il y en a un de libre, sinon ils attendent la libération d\u2019un quai. Il en est de même pour les camions qui viennent enlever de la marchandise pour la livr...","page":55,"zoom":"XYZ 77 1092 null"},{"title":"- Une fois à quai, l\u2019équipe de manutention procède au déchargement du camion et à l\u2019acheminement de la marchandise dans le stock approprié (eau ou jus de fruit), la marchandise de ce stock étant en conditionnement secondaire. Le temps de d...","page":55,"zoom":"XYZ 77 951 null"},{"title":"- Les camions à destination des clients arrivent directement sur l\u2019un des quais, s\u2019il y en a un de libre, sinon ils attendent la libération d\u2019un quai. Pour simplifier cette première modélisation, on supposera que le bon d\u2019enlèvement de m...","page":55,"zoom":"XYZ 77 742 null"}]},{"title":"Il vous est demandé de modéliser le fonctionnement de ce système productif et d\u2019en effectuer la simulation sur 10 jours ouvrables.","page":55,"zoom":"XYZ 77 572 null"}]},{"title":"Cas VéGé","page":56,"zoom":"XYZ 77 938 null","children":[{"title":"La société VéGé est un sous-traitant d\u2019entreprises de mécanique. La qualité de sa production lui confère un avantage compétiti très important mais depuis quelques mois, son problème majeur est celui du respect des délais. L\u2019analyse de...","page":56,"zoom":"XYZ 77 847 null"},{"title":"La société VéGé confie au cabinet de conseil que vous venez d\u2019intégrer, une étude pour améliorer la maîtrise de ses délais commerciaux. La démarche proposée par le cabinet de conseil est connue sous le nom de CONWIP (Constant work in pro...","page":56,"zoom":"XYZ 77 582 null"},{"title":"Ce nombre d\u2019étiquettes est le premier paramètre de pilotage du système (on prendra10 étiquettes dans une première simulation). Le second paramètre est celui de la taille des lots lancés en production (on prendra des lots de 300 pièces dans ...","page":56,"zoom":"XYZ 77 337 null"},{"title":"Les informations de gamme, exprimées en heures, sont données dans le tableau suivant (ces distributions ont été créées dans le fichier de simulation que vous devez compléter).","page":57,"zoom":"XYZ 77 1090 null"},{"title":"Pour vous faire gagner du temps le fichier de simulation à compléter contient déjà la description générale du système producti, reproduite dans la figure de la page suivantes. Pour vous aider à aller rapidement à l\u2019essentiel (évaluation ...","page":57,"zoom":"XYZ 77 719 null","children":[{"title":"- Pour évaluer correctement le fonctionnement, en régime de croisière, du système productif piloté par un CONWIP défini par un nombre d\u2019étiquettes et une taille de lot, il convient d\u2019éviter toute rupture de charge du poste 1. Ce désamor...","page":57,"zoom":"XYZ 77 273 null"},{"title":"- Vous avez intérêt à définir au niveau du WC fictif de lancement des OF, l\u2019ensemble des caractéristiques d\u2019un OF (numéro unique d\u2019OF, temps opératoires unitaires dans les postes 1 à 4 pour les pièces traitées par cet OF, date de pris...","page":58,"zoom":"XYZ 77 1164 null"},{"title":"- En raison de la possibilité de rebuts, le fonctionnement des postes 1 et 4 est défini au niveau de la pièce tandis que les postes 2, 3 et le sous-traitant traitent des lots. Chez le sous-traitant, le temps de traitement d\u2019un lot est indépenda...","page":58,"zoom":"XYZ 77 1046 null"},{"title":"- Pour mémoire, sous Simul8, la saisie du temps de lancement en production (réglage) s\u2019effectue en partant du bouton du work center concerné, puis en choisissant l\u2019onglet , qui ouvre une fenêtre dans laquelle on saisit cette durée . Le régl...","page":58,"zoom":"XYZ 77 699 null"},{"title":"- L\u2019évaluation de la performance d\u2019une politique CONWIP implique de stocker durant la simulation, le temps de présence dans le système productif de chaque OF achevé (c\u2019est-à-dire entré dans le stock OF terminés). Cette information peut ...","page":58,"zoom":"XYZ 77 407 null"},{"title":"- N\u2019oubliez pas de tenir compte de la duplication des postes. Les temps de transport ont été neutralisés. Le paramétrage par défaut proposé est de 12672 heures (6 ans de fonctionnement), ce qui est un compromis acceptable entre précision et ...","page":59,"zoom":"XYZ 77 1115 null"},{"title":"- Importez vos résultats sur Excel pour déterminer les caractéristiques (moyennes et écarts-type) de la production mensuelle et de la durée de séjour d\u2019un lot. Quels enseignements tirez-vous de cette simulation ?","page":59,"zoom":"XYZ 77 905 null"},{"title":"- Recommencez avec 15 étiquettes et lot de 300, 10 étiquettes et lots de 200 et 10 étiquettes et lots de 300. Commentez.","page":59,"zoom":"XYZ 77 834 null"}]}]}],"thumbnailType":"jpg","pageType":"html","pageLabels":[]};
