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Processus de gestion de la demande
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Toutes ces caractéristiques necessitent une
attention speciale




Processus de gestion de la demande

Analyse de3
multiples
Q dzii_A

Plusieurs articles sont consommeés en
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compte dans le calcul des parametres de
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Processus de gestion de la demande

Filtre
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MRP / DRP les stratégies de planification sur chacun des
flux (déterministes ou probabilistes)




Processus de classification des articles
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Processus de classification des articles

Les pieces qui peuvent arréter un
Critique équipement ou un processus sont critiques.
o Un niveau de service cible plus élevé doit
leur étre alloué en fonction du maintien en
condition opérationnelle

Certaines pieces peuvent étre reparées a
Reparaple | i nterne ou ~ | 6ext
non @ processus de gestion différent doit étre
utilisé
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Les nouveaux articles requierent des
processus de gestion de stocks difféerents.
On peut utiliser, entre autres, des outils
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Nouveaux

Inactifs Ce ne sont pas tous les articles qui

(sans utilisation

depuis x moigiay deviennent inactifs a la méme vitesse

ABCD Selon | 0entrepr

Selon les $ de A
consommationoule O O I mportance

nombre de sorties 3 |a valeur de la consommation




Processus de prevision de la demande
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Processus de prevision de la demande

Analyse
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graphique
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Pour un méme article, plusieurs outils et
formules statistiques ou deterministes
peuvent étre utilisés pour prévoir la
demande en fonction des flux de demande

La meilleure méthode de prévision peut étre
d®t er mi n®e en fonction
Des méthodes previsionnelles différentes
peuvent étre utilisées pour les articles a
demande intermittente

Les prévisions sont générees pour un
horizon qui peut varier selon les besoins




Processus de prevision de la demande

Le calcul des erreurs de prévision ainsi que
L. lesfiltres et alertes permettent de porter une
' plus grande attention aux articles
e . problématiques avec beaucoup de valeur et
& ~  de grandes erreurs de prévision
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Au fur et a mesure de son implantation, un
processus collaboratif amene des gains
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Processus de gestion des délais de livraison
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Processus de gestion des délais de livraison

/

Détermination
des délais par
fournisseur,
par mode de

transport

On veut éliminer les délais extrémes

Pour chague article, pour chaque N
fournisseur et pour chagque mode de
transport, les delais doivent étre calculés

en tenant compte de |
reception

Le délai pour le fournisseur préféré ou avec
entente et avec le mode de transport
privilégié doit étre retenu
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Processus de gestion des délais de livraison

Comparaison | es délais calculés doivent étre compares
delalcaleliie - gux délais promis pour améliorer le suivi

VS promis : :
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N
e
é )

Les resultats et les objectifs doivent étre
transmis aux fournisseurs, puis discutés

\ / avec eux
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Processus de gestion des délais de livraison
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Réception & émission des commandes réceptiOn et les intervalles de
Avec ou sans contrat réapprovisionnement avec le
Intervalle de reapprovisionnement — fornisseur désigné et doivent étre
ajoutes aux delais du fournisseur
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REAPPEHS! - Avolir des rapports de gestion pour
degestion \ = un suivi efficace des résultats
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Processus doopti mi s
de gestion des inventaires

objectitsde ~ Objectifs de service differents pour un article
oo de classe A dans chaque famille de produits.

\"‘mif;g'sélt Un méme article peut avoir une classe et un
objecti f de service di
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Processus doopti mi s
de gestion des inventaires

Calcul

SS.. .Delai
Min — Max
Prévision
Tallle de lot

Le stock de sécurité doit étre ajusté en fonction
de | 6objecti f de -fanalle-vij]c
entrepot, en fonction du délai de livraison total
calculé pour le délai interne et externe et en
fonction de la variabilité de la demande ou de la
difficulté a la prevoir

On calcule le stock de sécurité de facon
differente pour les articles a demande
Intermittente

Le calcul scientifique et dynamique des stocks
de sécurité, minimum et maximum permet une
optimisation des stocks en fonction des besoins




