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CHAPITRE IX

L’ORGANISATION DE LA PRODUCTION

( Définir les systèmes de production
( Identifier les critères de choix d’un processus de production.

( Délimiter le champ d’action de la gestion de production
( Analyser les principaux modes de gestion de production (par l’amont, par l’aval, …) et repérer leurs intérêts et leurs limites. 
( Repérer quelques outils et méthodes de gestion de la production.

I – LES DIFFERENTS SYSTEMES DE PRODUCTION.

La production requiert de nombreux moyens techniques qui doivent être organisés. Il faut donc considérer des problèmes techniques et des problèmes organisationnels :

· la fonction de production est un élément de la structure organisationnelle de l’entreprise (Direction de la production, service fabrication, expédition, approvisionnement, bureau d’étude, ordonnancement, etc.)

· un système de production correspond à la manière dont le processus de production est organisé (organisation technique) au niveau des équipements, des matières et des opérateurs. C’est un ensemble de processus grâce auquel l’entreprise produit un bien ou un service.

Il existe de nombreux systèmes de P°, que l’on peut classer selon différents critères :

A – TYPOLOGIES DES SYSTEMES DE PRODUCTION.

Il existe de nombreux systèmes de production et si la technologie joue un rôle déterminant, l’organisation de la production dépend largement de la nature du processus de production lié au produit, à la quantité de produits à fabriquer.


1) Classification selon le processus de production.

la production en continu (ou production linéaire) : La production ne s’arrête jamais et se fait sur une succession de postes en ligne par lesquels tous les produits de l’entreprise vont passer.

Exemple : la sidérurgie et les activités pétrolières, mais également des chaînes de montage (télé, électroménager, …) où le produit est très standardisé.

Attention, automobile exemple piège car ça a énormément évolué depuis la Ford T même si la production ne s’arrête jamais.

NB : A l’origine, ce système de production traitait des quantités importantes d'un ou plusieurs produits peu différenciés, sur des lignes de production, avec des opérateurs non spécialisés et peu nombreux, mettant en route et arrêtant des machines automatiques. Il y avait peu d'ordres de fabrication et peu de modifications (d’où le bon exemple de l’électroménager)

la production en discontinu : la production est fractionnée dans le temps et dans l’espace. Les postes de travail ne sont plus en ligne mais éparpillés pour répondre à une multitude de processus.

Ce système permet de traiter une plus grande variété de produits nécessitant des processus de montage différents.

La plupart des produits y sont fabriqués en quantités relativement petites (lots), sur des machines regroupées par nature et où les opérateurs sont spécialisés. Les stocks de MP et d’en-cours y sont élevés.

La production en discontinu pose le problème de la charge des différents postes et de leur équilibrage.

Exemple : un grand restaurant, une PME de meubles, le prêt-à-porter

2) Classification selon les quantités produites.

la production unitaire (ou par projet) : le processus de production est tellement spécifique qu’on ne peut diviser sa production en poste de travail puisqu’une séquence d'opérations ne se produit qu'une seule fois.

Exemple : ouvrages d’art, de la haute couture, des centrales nucléaires, des programmes spatiaux, …

la production par lots : on produit de petites séries diversifiées de produits identiques 

Exemple : tous les biens de production (machines outil)

la production en séries : on fabrique un très grand nombre de produits identiques et standardisés 

Exemple : composants industriels, électroménagers, électronique grand public

Plus le volume de la production est important, plus le mode de production sera standardisé et reposera sur une structure de production formelle et rigide

B – LE CHOIX D’UN SYSTEME DE PRODUCTION.

Se fait généralement sur les caractéristiques essentielles du produit à fabriquer, c’est-à-dire sa complexité, sa diversité et son degré de standardisation.

Distribution du tableau récapitulatif page suivante sur le choix à expliquer pour les avantages inconvénients (possibilité de faire une tableau à trous).

=> possibilité de leur faire trouver les avantages/inconvénients avant => tableau => poly


	Principaux systèmes de production

	
	Continu
	Discontinu
	Unitaire

	Caractéristiques clés des produits
	Produits très standardisés ou « non stockables »
	Produits très variés ou de large gamme
	Produits complexes à logique de projet ou biens sur mesure.

	Avantages du système
	Pilotage global de la production, vitesse de circulation accrue, rationalisation.
	Permet la différenciation et accroît le catalogue de produits
	Permet une allocation optimale des ressources.

	Inconvénients
	Forte exposition au risque de ruptures d’approvisionnement et aux pannes.

Problèmes de qualité
	Coûts élevés d’organisation.

Stocks souvent importants qu’il faut gérer pendant la production
	Essentiellement liés au respect des délais

Demande une grande organisation dans certains cas (JO)
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Reste à voir un point essentiel de la production : son mode de gestion, c’est-à-dire le pilotage de la production. Celui-ci répond à la question quand produire ? Qui déclenche l’ordre de fabrication ?


Attention, souvent, dans votre livre par exemple, on vous présente les modes de gestion de la production comme des systèmes de production à part entière. C’est discutable, voire carrément faux, et de nombreux ouvrages ne prennent pas ce parti : un système de production se gère, se pilote, soit par l’amont, soit par l’aval. 


Les grands systèmes cités peuvent avoir des modes de gestion différents, par contre, un mode de gestion ne va pas changer le fait que la production soit unitaire ou continue, par lots,  …

II – LA GESTION DE LA PRODUCTION.

A – LES MODES DE GESTION DE LA PRODUCTION.


Il existe deux grands modèles de gestion de la production : le mode de production sur stock, où les flux sont poussés de l’amont vers l’aval, et le mode de production sur commande, où les flux sont tirés de l’aval vers l’amont.

NB : On parle aussi de mode de gestion selon le type de relation commerciale avec le client

Livre p. 183 doc. 1  la logique aval-amont dans l’habillement.

Qui est le déclencheur de l’ordre de fabrication et quelle est la logique générale de la gestion de la production dans ce cas ?

Quels sont les avantages attendus de cette gestion ? (et donc les inconvénients de l’autre logique)

>> réduction des coût de stockage et surtout correspondance optimale avec les besoins des clients => absence d’invendu (ayant engendré un coût de fabrication, puis un coût de stockage et éventuellement d’écoulement + image)

1) La production sur stock.

Le système de production est géré à partir des prévisions de la demande, pour constituer des stocks de produit fini qu’il faudra ensuite vendre.

On parlera alors pilotage par l’amont puisque c’est la Direction qui décide des quantités à produire. Le déclenchement de l’ordre de fabrication va entraîner d’autres qui vont se succéder au fur et à mesure de l’élaboration du produit jusqu’à son stockage puis sa vente. On dira que la gestion se fait à flux poussés.

Ce type d’organisation est souvent utilisé soit pour des biens dont le délai de fabrication est supérieur au délai de livraison (logique : si on doit attendre 3 jours pour être livré et que l’on sait produire en deux, il vaut mieux stocker pour répondre + rapidement à la demande …), soit pour diminuer le coût de production des biens (10000 ex d’un livre en une seule fois)


Ce mode de gestion permet donc de tout déterminer à l’avance et de ne jamais être en rupture de stock, ni dans la vente, ni dans la fabrication. 

Par contre le coût de ces stocks est très élevé (refaire un peu d’analyse financière en terme de BFRE et de Trésorerie) et le nombre d’invendus dépend uniquement de la qualité de la prévision.

2) La production sur commande.

Ici, c’est le client qui décide et on doit attendre une commande ferme pour fabriquer. Le déclenchement de la production se faisant par le client final, on parlera de pilotage pas l’aval. Les ordres de fabrication remontent le long du processus de fabrication, déclenchant si nécessaire une commande et une livraison de biens nécessaire à la future fabrication : la production se fait donc à flux tirés. Il n’y a pas de stocks , c’est pourquoi on parle de gestion de production en Juste à temps (JAT) ou à flux tendus.
NB : Définition JAT : Procédure qui a pour but de diminuer les stocks en ne passant la commande au fournisseur qu’au moment où les matières ou les produits vont être utilisés.

Retrouvez les intérêts / limites de ce mode de pilotage.



>> …

L’intérêt réside dans l’absence de stock et l’assurance de tout vendre (puisque tout est déjà commandé, voire déjà partiellement payé). Il instaure également une relation particulière avec le client.

Par contre, il dépend totalement de la fiabilité des livraisons et demande une forte flexibilité technique et organisationnelle.

3) La production flexible ou production mixte.

Entre les deux extrêmes précédents, il existe des solutions intermédiaires qui associent une production sur stocks (fabrication de modules standards) et une production sur commande (assemblage et personnalisation). C’est le cas de l’automobile.

Distribution :

Quelques exemples selon le mode de gestion du processus de production.

	
	Production plutôt sur stocks
	Production plutôt à la commande

	Processus continu
	Raffineries, laiteries, acier, boissons
	Ligne d’assemblage automobiles, fabrique de cuisines équipées 

	Processus discontinu
	Industrie du loisir (ski, …), vêtements de prêt à porter
	Sous-traitance, équipements industriels et biens de production, vêtements sur mesure

	Fabrication unitaire
	Lotissements, lithographies
	Evènementiel (JO, séminaires, …), bateaux, satellites, 



	Mode de production
	Production unitaire
	Production par lot
	Production en série
	Production en continu

	Caractéristique
	Fabrication sur mesure en fonction de la demande du client
	Séries diversifiées de produits identiques
	Grande série de produits identiques et standardisés
	Flux continu de produit homogènes

	Automatisation
	Limitées aux fonctions essentielles
	La flexibilité est assurée par la présence d’équipements productifs programmables
	Forte automatisation à partir d’équipements programmés peu flexibles
	Automatisation s’applique à tous les stades de la production et entre les différents stades eux-mêmes

	Type de pilotage
	Production à la commande (par l’aval)
	Production par l’aval
	Production anticipée (par l’amont)
	Production anticipée (par l’amont)

	Spécificités
	Recherche de qualité et de flexibilité de l’appareil productif
	Production en flux tendus mais outillage flexible
	Recherche d’économie d’échelle mais pas de flexibilité
	Economie d’échelle et automatisation complète

	Exemple
	bâtiment
	Biens de production
	Moteurs, composants industriels
	Boisson, aciers


B – LES OUTILS DE LA GESTION DE LA PRODUCTION.

Dans chacun des cas précédents, il faut disposer d’outils spécifiques pour mettre en œuvre l’organisation de la production.

La première étant basé sur la prévision, les outils disponibles seront essentiellement statistiques et mathématiques. Si l’outil est extrêmement complexe et technique, sa mise en œuvre est très simple.

La seconde se fondera essentiellement sur un outil très simple (le kanban) mais dont la mise en œuvre est extrêmement minutieuse et complexe, car elle requiert beaucoup de coordination. 

1) Les outils de prévision (prévision des ventes et programmation linéaire)

Pour le pilotage amont (sur stock), on dispose d’outil de prévision mathématique et statistiques. On citera la prévision des ventes, le calcul des coûts, le seuil de rentabilité, l’actualisation des investissements et surtout la programmation linéaire qui permet de recherche l’optimum de production compte tenus de certaines contraintes (de délai, de productivité, de coûts et de rentabilité). On utilisera alors des logiciels dits MRP (Manufacturing Ressources Planning) c’est-à-dire de planification des besoins en composants (PBC).

2) Les outils d’organisation (kanban, SMED)

Livre p. 186 doc. 3 sur un exemple d’application du kanban JAT.

Pour le pilotage aval (sur commande), on subit des contraintes d’approvisionnement et de flexibilité. On dispose donc de deux grands outils :

· le kanban (étiquette) : il permet d’éviter toute rupture de chaîne dans l’approvisionnement et la fabrication, sans avoir de stock. Développé par Toyota dans les années 50, son principe est d’associer à chaque commande une carte qui, lorsqu’elle passe par un poste de travail, est immédiatement renvoyée au poste précédent pour le réapprovisionnement pour la commande suivante soit déclenché (effet retour).

· le SMED : c’est une solution technique qui permet de varier les opérations de fabrication tout en restant sur une même ligne de production, augmentant ainsi la flexibilité de l’appareil productif. C’est le « single minute exchange of die », c’est-à-dire le changement rapide d’outil, permis par les progrès de la robotisation.

III – Les grands modèles d’organisation de la production 


Historiquement, deux grands modèles fondateurs ont appliqué ces deux méthodes de gestion et de pilotage de la production. 

On retrouvera donc l’OST et le Fordisme pour le pilotage amont et la production sur stocks et le Toyotisme pour le pilotage aval en juste-à-temps. (qualité = chap suivant)

  LEs principaux modes de production ET LEUR Comparaison

	Caractéristiques
	Fordisme
	Toyotisme

	Principe général d’organisation
	Organisation scientifique du travail
	Qualité totale

	Principes de fonctionnement
	[image: image1.png]



Séparation des tâches fonctionnelles et opérationnelles
 
[image: image2.png]



Organisation de la production en une succession de tâches élémentaires
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zéro défaut
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zéro délai
[image: image5.png]



zéro stocks
[image: image6.png]



zéro panne
[image: image7.png]



zéro papiers


	Mode de pilotage
	Par l’amont
	Par l’aval

	Circulation de l’information
	Verticale (de haut en bas)
	Verticale et horizontale (kanban, cercles de qualité) 

	Organisation du travail
	[image: image8.png]



Spécialisation des travailleurs sur un nombre de tâches élémentaires réduit
[image: image9.png]



Travail à la chaîne
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Flexibilité des travailleurs (polyvalence)
[image: image11.png]



Élargissement et approfondissement des tâches


	Type de production
	Standardisée et de masse
	Production différenciée et modulable selon la demande

	Mode de décision
	Centralisé et rigide au niveau du sommet hiérarchique
	Décentralisé et coordonnée au niveau des fonctions opérationnelles 

	Type de structure
	Fonctionnelle ou divisionnelle
	Matricielle ou staff and line

	Flexibilité de la structure
	Faible
	Forte 

	Mode de contrôle
	Vertical, centralisé et axés sur les aspect quantitatifs de la production
	Vertical et horizontal, décentralisé axés sur les aspect quantitatifs et qualitatifs de la production 


Le modèle Japonais regroupé sous l’appellation « Toyotisme » est né aux modifications de l’environnement demandant davantage d’innovation, de flexibilité et une réflexion orientée autour de la qualité, la « qualité totale ».

Quelques exemples selon le mode de gestion du processus de production.

	
	Production plutôt sur stocks
	Production plutôt à la commande

	Processus continu
	Raffineries, laiteries, acier, boissons
	Ligne d’assemblage automobiles, fabrique de cuisines équipées 

	Processus discontinu
	Industrie du loisir (ski, …), vêtements de prêt à porter
	Sous-traitance, équipements industriels et biens de production, vêtements sur mesure

	Fabrication unitaire
	Lotissements, lithographies
	Evènementiel (JO, séminaires, …), bateaux, satellites, 



  LEs principaux modes de production ET LEUR Comparaison

	Caractéristiques
	Fordisme
	Toyotisme

	Principe général d’organisation
	Organisation scientifique du travail
	Qualité totale

	Principes de fonctionnement
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Séparation des tâches fonctionnelles et opérationnelles
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Organisation de la production en une succession de tâches élémentaires
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zéro défaut
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zéro délai
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zéro stocks
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zéro panne
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zéro papiers


	Mode de pilotage
	Par l’amont
	Par l’aval

	Circulation de l’information
	Verticale (de haut en bas)
	Verticale et horizontale (kanban, cercles de qualité) 

	Organisation du travail
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Spécialisation des travailleurs sur un nombre de tâches élémentaires réduit
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Travail à la chaîne
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Flexibilité des travailleurs (polyvalence)
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Élargissement et approfondissement des tâches


	Type de production
	Standardisée et de masse
	Production différenciée et modulable selon la demande

	Mode de décision
	Centralisé et rigide au niveau du sommet hiérarchique
	Décentralisé et coordonnée au niveau des fonctions opérationnelles 

	Type de structure
	Fonctionnelle ou divisionnelle
	Matricielle ou « staff and line »

	Flexibilité 
	Faible
	Forte 

	Mode de contrôle
	Vertical, centralisé et axés sur les aspect quantitatifs de la production
	Vertical et horizontal, décentralisé axés sur les aspect quantitatifs et qualitatifs de la production 


Le modèle Japonais regroupé sous l’appellation « Toyotisme » est né aux modifications de l’environnement demandant davantage d’innovation, de flexibilité et une réflexion orientée vers la qualité : la « qualité totale » (voir chapitre suivant).

CE QU’IL FAUT RETENIR :

Production sur stock  >> flux poussés >> pilotage par l’amont  >> outils de prévision (ex fordisme)

Production sur commande >> flux tendu >> pilotage par l’aval >> outil d’organisation (toyotisme, kanban)

QUIZZ.

1. Le mode de production retenu par une entreprise est le résultat de certains choix, lesquels ?

a) choix des procédés techniques utilisés

b) choix de l'organisation du travail

c) choix de la politique d'approvisionnement 

d) choix des débouchés de la production

e) choix d'une politique de fabrication

2. Quelles sont les possibilités de choix du mode de production ?

a) produire en continu (24 h/24...)

b) produire à l'unité

c) produire à la commande

d) produire en linéaire

e) produire à la certification

3. Qu'est-ce que produire en Juste A Temps ?

a) production en flux poussés

b) production à la commande

c) production en flux tendus

d) production pour le stock

e) production en discontinu

4. La production en flux poussés :

a) production par anticipation des besoins de la clientèle finale

b) la fabrication est lancée pour répondre à un marché 

c) la fabrication est lancée pour répondre à un client déterminé

d) il n'y a pas constitution de stocks des produits fabriqués

e) est une forme de pilotage de la production par l'aval (tournée vers le client)

5. La production en flux tendus :

a) il y a constitution de stocks

b) la fabrication est lancée pour répondre à un client déterminé

c) la fabrication est planifiée et anticipe les besoins de la clientèle finale

d) est une forme de pilotage de la production par l'aval (tournée vers le client)

e) répond au principe du juste à temps

6. Selon quelle(s) méthode(s) le juste à temps est-il organisé ?

a) méthode du kanbon

b) méthode du kanban

c) méthode du bankan

7. Quels peuvent être les inconvénients du juste à temps ?

a) plus de stock de sécurité

b) les intervenants dans le cycle de production sont très dépendants les uns des autres

c) les intervenants dans le cycle de production sont très indépendants les uns des autres

d) la différenciation du produit peut être plus poussée

e) les ordres de fabrication sont donnés plus rapidement

8. Produire en flux tendus, cela signifie :

a) Tendre vers le " zéro stock "


b) maximiser le stock pour ne pas risquer la rupture

c) Attendre les commandes pour commencer à produire


d) améliorer la gestion des ressources humaines

1. (a) (b) (e)  /  2. (a) (b) (c) / 3. (b) (c) / 4. (a) (b) / 5. (b) (d) (e)  / 6. (b) / 7. (a) (b) / 8. (a) (c) 
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