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LA	GESTION	DES	APPROVISIONNEMENT	

I-Défini7on	:	
	
La	 poli7que	 d’approvisionnement	 est	 un	 ensemble	 d’ac7ons	 prises	 par	
l’entreprise	 en	 vue	 de	 se	 doter	 de	 biens	 ou	 de	 services.	 CeBe	 poli7que	 est	
condi7onnée	 par	 un	 certains	 nombre	 de	 données	 ou	 de	 choix	 qui	 représente	
pour	le	ges7onnaire	des	contraintes	à	gérer	:	
	
•	Que	faut-il	commander	?	A	qui	faut-il	commander	?	
	
•	Comment	faut-il	commander	?	
	
•	Comment	stocker	les	biens	commandés	?	
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En	fonc'on	de	l'organisa'on	des	ressources	
	
–produc'on	con'nue	 :	produit	ne	peut	aBendre	qu'une	 ressource	se	 libère	 (ex	 :	
industries	 de	 process–	 sidérurgie,	 pétrochimie,	 chimie	 lourde,	 pharmacie,	
agroalimentaire...)	
	
–produc'on	de	masse	:	produits	quasi-iden7ques,	en	grande	quan7té,	moyens	de	
produc7on	 spécialisés	 et	 organisés	 afin	 d'op7miser	 le	 cycle	 de	 produc7on	 (ex	 :	
industrie	automobile...)	
	
–produc'on	 en	 pe'te	 et	moyenne	 séries	 :	 diversité	 forte	 des	 produits,	 type	 de	
demande	 (personnalisé)	 prohibe	 équipement	 spécialisé	 ⇒	 ressources	
polyvalentes,	lancement	par	lot	afin	de	minimiser	les	coûts	liés	a	une	campagne	de	
fabrica7on	(ex	:industries	de	sous-traitance	:	équipemen7ers,	service...)	
	
–produc'on	unitaire	(ges'on	de	projet)	:	produc7on	en	très	faible	quan7té,	cycle	
de	produc7on	élevé,	nombreuses	 ressources	 (ex	 :industrie	aéronau7que,	 spa7al,	
BTP,	...)	

TYPOLOGIE	DES	SYSTEMES	DE	PRODUCTION	
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Organisa7on	en	ligne	de	produc7on	
	
	
–ordre	de	passage	sur	les	postes	de	travail	toujours	iden7que	
(flowshop)	
	
–importance	 de	 la	 fiabilité	 du	 matériel,	 la	 panne	 d'une	
machine	provoquant	l'arrêt	de	la	chaîne	⇒	prépondérance	de	
la	maintenance	
	
–équilibrage	de	 la	chaîne	afin	que	 le	produit	passe	un	temps	
aussi	 constant	 que	 possible	 sur	 chaque	 poste.	 But	 :	 flux	
rythmé	des	produits	sans	accumula7on	d'en-cours	ni	perte	de	
temps.	
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Organisa7on	en	ateliers	
	
–main	d'œuvre	qualifiée	et	équipements	polyvalents	
	
–importance	 de	 la	 ges7on	 des	 approvisionnements	 –	 coûts	
demanuten7on	importants	
	
–diminu7on	des	coûts	

	op7misa7on	de	la	localisa7on	rela7ve	des	centres	de	
produc7on	:agencement	de	l'espace	

	technologie	de	groupe	:	cons7tu7on	de	"sous-usines"	
basée	sur	des	considéra7ons	techniques	
	
–mul7plicité	 des	 routes	 entre	 postes	 de	 travail	 ⇒	
prépondérance	de	la	probléma7que	d'ordonnancement	
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Organisa7on	de	type	série	unitaire	
	
	
–mobilisa7on	de	toutes	les	ressources	de	l'entreprise	pour	la	réalisa7on	d'un	
projet,	sur	une	assez	longue	période	
	
–"survie"	 des	 entreprises	 réalisée	 par	 la	 ges7on	 en	 parallèle	 de	 plusieurs	
projets,	à	des	stades	différents	d'avancement	
	
–personnel	qualifié	exécute	des	tâches	à	caractère	non	répé77f	
	
–équipements	polyvalents	
	
–problème	 des	 stocks	 secondaires	 (produit	 fini	 non	 stockable	 et	
approvisionnements	spécifiques	au	projet)	
	
–problèmes	majeurs	:	respect	des	délais	et	maîtrise	des	coûts	
–rôle	essen7el	de	l'ordonnancement	
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En	fonc7on	du	pilotage	de	la	produc7on	
	
	
–produc'on	 à	 la	 commande	 :	 déclenchée	 par	 la	 commande	 ferme	 d'un	
client–	grande	variété	de	produits,	demande	aléatoire	
	
–produc'on	 pour	 stock	 :	 déclenchée	 par	 an7cipa7on	 d'une	 demande	
solvable	–	éventail	des	produits	restreint,	demande	importante	et	prévisible	
	
–produc'on	mixte	:	fabrica7on	sur	stocks	et	à	la	commande	
	
Produc7on	à	flux	tendus	
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La	 fonc7on	 approvisionnement	 se	 situe	 en	 amont	 de	 la	
produc7on	 dans	 le	 cycle	 d’exploita7on	 de	 l’entreprise.	 La	
nature	 des	 approvisionnements	 traités	 est	 très	 variée	 :	
ma7ères	 premières,	 pièces	 de	 rechange,	 ma7ères	
consommables,	 emballage,	marchandise,	mais	 aussi	 énergie,	
sous-traitance,	transport,	inves7ssements…	
	
La	 mission	 de	 la	 fonc7on	 «Approvisionnement»	 est	 de	
procurer	 à	 l’entreprise,	 dans	 les	 meilleures	 condi7ons	 de	
qualité,	 de	 coûts,	 de	 délais	 et	 de	 sécurité,	 les	 ma7ères	
premières,	les	composantes,	les	fournitures,	les	ou7llages,	les	
équipements	 et	 les	 services	 dont	 l’entreprise	 a	 besoin	 pour	
ses	ac7vités.	
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II-	Les	objec7fs	de	l’approvisionnement	:	
	
	
	
	
La	mission	générale	de	la	fonc7on	de	l’approvisionnement	est	de	meBre	à	
la	 disposi7on	 des	 unités	 de	 produc7on	 les	 biens	 en	 qualité	 et	 quan7té	
suffisantes.	Ceci	est	réalisé	selon	les	objec7fs	suivants	:	
	
					A-Objec7f	de	fonc7onnement	
	
Le	 service	 achat	 doit	 meBre	 a	 la	 disposi7on	 du	 service	 produc7on	 des	
quan7tés	 de	 ma7ères	 suffisantes	 pour	 son	 bon	 fonc7onnement	 afin	
d’éviter	 tout	arrêt	ou	ralen7ssement	de	 la	 fabrica7on	dans	 la	mesure	où	
toute	rupture	de	stock	implique	une	perte	des	clients	ou	un	retard	dans	le	
programme	de	produc7on.	
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		B-Objec7f	de	qualité	
	
La	qualité	est	une	condi7on	importante	pour	la	réussite	d’un	produit.	Le	
choix	 du	 produit	 et	 de	 fournisseur	 de	 qualité	 assure	 une	 sécurité	
indispensable	pour	 l’entreprise.	Par	un	 tel	 choix,	 l’entreprise	 réduit	 les	
coûts	inu7les	(coûts	des	malfaçons,	des	déchets,	des	retards	ou	erreurs	
de	livraisons…)	l’objec7f	de	qualité	par7cipe	énormément	à	l’objec7f	de	
compé77vité	(concurrence	entre	les	entreprises).	
	
	
		C-Objec7f	des	coûts	
	
Les	services	d’approvisionnement	cherchent	toujours	à	réduire	les	coûts	
d’achat	(par	le	choix	du	fournisseur	offrant	des	prix	plus	avantageux)	et	
à	minimiser	les	couts	stockage	(ne	stocker	que	si	c’est	nécessaire).	
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III-	Le	processus	tradi7onnel	d’approvisionnement	:	

A-Détermina7on	des	besoins	
	
S’approvisionner	relève	d’un	constat,	chaque	fois	qu’il	y	a	un	manque	de	
ma7ères,	 fournitures,	marchandises…	 .	 La	 détermina7on	de	 ces	 besoins	
dans	 tous	 les	 services	 de	 l’entreprise	 permet	 d’établir	 des	 programmes	
d’approvisionnement	 :	 les	 achats	 à	 effectuer,	 les	 délais	 de	 livraison,	 les	
prix...	
	
B-Sélec7on	des	fournisseurs	
	
Une	fois	 les	besoins	en	approvisionnement	sont	déterminés,	 l’entreprise	
passe	 à	 la	 prise	 de	 décision	 d’achat	 et	 pour	 cela,	 elle	 est	 obligée	 de	
consulter	 plusieurs	 fournisseurs	 et	 de	 choisir	 le	 fournisseur	 le	 plus	
avantageux.	
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Le	bien	à	acheter(ou	services)	peut	être	soit	déjà	connu	sur	 le	marché	
soit	totalement	nouveau.	Dans	tous	les	cas	l’entreprise	peut	faire	appel	
aux	 fournisseurs	 habituels	 à	 des	 fournisseurs	 nouveaux	 comme	 elle	
peut	effectuer	un	appel	d’offre	sur	le	marché	na7onal	ou	interna7onal.	
Les	 fournisseurs	 sont	 généralement	 sélec7onnés	 sur	 les	 critères	
suivants	:	
	
•	Le	prix	;	La	qualité	;	
	
•	Le	délai	de	livraison	;	
	
•	Le	mode	et	les	condi7ons	de	paiement	;	La	réputa7on.	
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C-La	commande	
	
Sur	 le	 plan	 de	 traitement	 administra7f	 une	 opéra7on	 d’achat	 entraine	
l’exécu7on	 d’un	 certain	 nombre	 de	 travaux	 et	 la	 créa7on	 d’un	 certain	
nombre	de	documents.	
	
¬	La	demande	d’achat	:		
	
c’est	 le	document	émis	par	 le	service	demandeur	(le	magasin),	 il	comporte	
les	informa7ons	suivantes	:	
	
•	Numéro	de	commande	;	Nom	du	service	u7lisateur	;	
	
•	Référence	des	biens	à	acheter	;	Signature	u	demandeur.	
	
Ce	document	est	établi	en	plusieurs	exemplaires	:	1	doit	rester	au	magasin	;	
	
3	sont	adressés	au	service	des	achats.	
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¬	La	commande	:		
	
elle	est	rédigée	par	les	services	achats	aux	fournisseurs	par	le	biais	d’un	bon	
de	commande,	ou	bulle7n	de	commande.	
	
	
Ce	document	est	établi	en	5	exemplaires	:	
	
2	 adressés	 au	 fournisseur	 (1	 reviendra	 au	 service	 achat	 signé	 par	 le	
fournisseur)	1	va	au	servi	comptabilité	;	
	
2	sont	adressés	au	magasin.	
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¬	La	récep'on	et	le	contrôle	:	
	
	une	 fois	passé,	 la	commande	doit	être	suivie	 :	 les	 libellés	de	 livraison	sont	
surveillés.	
	
La	 récep7on	 est	 organisée	 et	 planifiée	 et	 contrôlée	 dans	 le	 temps	 et	
l’espace	;	
	
Les	marchandises,	produit	ou	ma7ères	sont	contrôlés	en	quan7té	et	qualité	:	
physiquement	et	qualita7vement.	
	
Apres	le	contrôle,	ils	seront	stockés	au	magasin	ce	qui	posera	le	problème	de	
l’importance	de	leur	ges7on.	
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IV-	Les	nouvelles	stratégies	d’approvisionnement	:	

La	 ges7on	moderne	 des	 approvisionnements	 s’inscrit	 dans	 le	 cadre	 d’une	
stratégie	poussant	à	un	arbitrage	entre	plusieurs	paramètres	et	privilégiant	
des	ac7ons	de	partenariat	et	d’associa7on.	
	
A-Dominer	les	approvisionnements	:	
	
Par	la	diversifica7on	de	ses	ac7vités,	l’entreprise	sera	capable	de	dominer	le	
marché	amont	de	ses	approvisionnements	
	
B-Imposer	ses	choix	en	ma'ère	d’approvisionnement	:	
	
Sans	 s’intéresser	 à	 la	 produc7on	 des	 ma7ères	 dont	 elle	 a	 besoin,	
l’entreprise	 peut	 dicter	 sa	 poli7que	 à	 ses	 fournisseurs	 par	 le	 biais	 d’une	
domina7on	commerciale	au	niveau	de	ses	approvisionnement	:	c’est	le	cas	
des	entreprises	sous	traitantes.	
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C-Approvisionnement	et	analyse	de	la	valeur	:	
	
L’analyse	et	la	valeur	est	une	approche	organisée	et	créatrice	dont	le	but	
est	détecter	les	couts	inu7les,	autrement	dit,	ceux	qui	n’apportent	rien	sur	
le	plan	de	la	qualité,	l’usage,	de	l’appartenance	ou	d’une	par7cularité	
intéressantes	pour	le	client.	
	
CeBe	approche	appliquée	aux	provisionnements	permet	:	
	
•	De	procéder	à	une	analyse	cri7que	du	produit	et	ses	aBributs	afin	de	
déceler	toute	par7cularité	d’une	ma7ère	qui	n’apporte	rien	au	produit	et	
par	là	même	au	client	;	D’analyser	la	fonc7onnalité	de	la	ma7ère	en	
fonc7on	de	son	prix	et	même	de	son	cout	d’achat	;	
	
•	D’insérer	la	no7on	de	prix	et	de	qualité	de	la	ma7ère	par	l’entreprise	;	De	
normaliser	les	produits	achetés.	
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D-Gérer	l’informa'on	rela've	aux	approvisionnements	:	
	
Qu’elle	 soit	 l’informa7on	 interne	 ou	 externe,	 l’informa7on	 rela7ve	 aux	
marchés	 en	 amont	 et	 aux	 provisionnements	 doit	 être	 recherchée	 et	
organisée	 d’une	 façon	 ra7onnelle	 :	 L’informa7on	 interne	 provenant	 des	
différents	services	ne	peut	être	qu’un	gage	de	la	qualité	et	de	sa7sfac7on	
du	client	suivant	l’op7que	marke7ng	;	
	
L’informa7on	externe	peut	avoir	plusieurs	origines	;	
	
Les	publica7ons	officielles,	les	publica7ons	des	chambres	de	commerce	et	
d’industrie,	les	publica7ons	des	associa7ons	provisionnelles	ou	aryanisme	
indépendants…	
	
E-Ins'tu'on	des	partenaires	:	
	
C’est	 l’établissement	 des	 rela7ons	 entre	 acheteurs	 et	 vendeurs	 pouvant	
donner	 naissance	 à	 une	 coopéra7on	durable	 entre	 les	 deux	partenaires.	
Ainsi,	 l’acheteur	 traite,	 avec	 un	 nombre	 limité	 de	 fournisseurs	 proches	
géographiquement	et	suscep7bles	d’assurer	une	livraison	juste	à	temps.	
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LA	GESTION	DES	STOCKS	

	
I-	Défini'on	et	typologie	des	stocks	:	
	
A-Défini7on	:	
	
Les	 stocks	 sont	 les	 biens	 qui	 entrent	 dans	 le	 cycle	 d’exploita7on	 de	
l’entreprise	 pour	 être	 vendus	 en	 l’état	 ou	 après	 produc7on	 ou	
transforma7on	 ou	 être	 consommés	 à	 la	 première	 u7lisa7on.	 Se	 sont	
l’ensemble	 des	 ma7ères	 premières,	 marchandises,	 fournitures,	 produits	
semi-finis,	produits	finis,	produits	en	cours,	emballages…	
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B-T	ypologie	:	
	
1)	Stocks	et	immobilisa7ons	:	
	
La	qualifica7on	de	stock	pour	un	bien	ne	dépend	pas	de	la	nature	du	bien,	
mais	 de	 sa	 des7na7on	 :	 sont	 considérés	 comme	 des	 stocks	 les	 biens	
des7nés	à	être	revendus,	et	non	à	être	conservés	dans	 l’entreprise	pour	y	
être	 u7lisés	 (immobilisa7ons).	 Exemple	 :	 dans	 une	 entreprise	 d’achat	 et	
vente	 de	 matériel	 informa7que,	 les	 ordinateurs	 sont	 des	 éléments	 de	
stocks,	sauf	ceux	qui	sont	mis	en	service	pour	ses	propres	besoins,	qui	sont	
des	immobilisa7ons.	
	
2)	Les	stocks	se	différencient	selon	leur	origine	:	
	
¬	 Stocks	 achetés	 :	 ma7ères,	 fournitures	 et	 emballages	 (comptes	 312)	 et	
marchandises	(comptes	311)	
	
¬	Stocks	produits	:	produits	intermédiaires	ou	finis	(comptes	314	et	315)	en	
cours	de	produc7on	(comptes	313)	
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II-	Les	fonc7ons	des	stocks	:	
	
A-Economique	:	
	
La	première	fonc7on	est	liée	à	l’idée	d´économie	d´échelle,	dés	que	le	
nombre	de	commande	est	réduit,	on	remarque	l’existence	d’un	cout	
entrainé	par	le	lancement	d’une	commande	et	qui	ne	dépend	pas	de	la	
quan7té	commandée.	Le	fait	de	commander	des	quan7tés	plus	
importantes	(qui	seront	stockées)	permet	de	réduire	le	nombre	de	
commande	et	induit	naturellement,	la	baisse	des	charges	dues	à	la	
passa7on	de	commandes.	
	
De	plus,	en	achetant	des	quan7tés	plus	importantes,	l’entreprise	peut	
bénéficier	d’escomptes	sur	quan7té.	Les	remises	peuvent	être	
intéressantes	et	importantes	par	rapport	au	coût	du	stockage.	
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B-Spécula7on	:	
	
	
Si	 l’on	 peut	 prévoir	 les	 hausses	 (ou	 les	 baisses)	 des	 prix,	 l’entreprise	 a	
tout	intérêt	à	cons7tuer	des	stocks.	Ainsi,	elle	peut	éviter	d’acheter	plus	
tard	`a	un	prix	plus	élevé.	Les	produits	stockés	peuvent	aussi	être	vendus	
à	des	prix	supérieurs.	Dans	certaines	situa7ons,	 les	stocks	peuvent	être	
u7lisés	pour	influencer	les	prix.	
	
C-Sécurité	:	
	
Les	stocks	peuvent	servir	pour	parer	aux	fluctua7ons	de	la	demande	des	
clients	 (elle	 peut	 être	 plus	 importante	 que	 prévu)	 et	 pour	 pallier	 aux	
longs	délais	de	livraison	(des	retards	peuvent	se	produire).	Le	stock	agit	
donc	contre	l’effet	de	l’incer7tude.	
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D-Technique	:	
	
Le	stockage	est	parfois	indispensable	au	procédé	de	fabrica7on,	comme	par	exemple	au	
séchage	du	bois,	l’affinage	du	fromage	ou	le	vieillissement	des	vins	…	
	
E-Régula6on	:	
	
Régula7on	de	la	produc7on	:	lorsque	la	produc7on	n'est	pas	con7nue,	il	est	nécessaire	de	"faire	
des	provisions"	pour	répondre	à	la	consomma7on	durant	les	périodes	de	baisse	de	produc7on.	
	
Régula7on	du	cycle	de	produc7on	:	A	l’intérieur	de	l’entreprise,	une	ac7vité	doit	disposer	des	
produits	dont	elle	a	besoin	d’une	manière	instantanée.	Par	contre,	l’entreprise	acquiert	ces	
produits	auprès	de	ses	fournisseurs	dans	des	délais	qui	peuvent	être	beaucoup	plus	longs.	
	
La	cons7tu7on	des	stocks	permet	de	garan7r	la	con7nuité	des	ac7vité	et	permet	à	l’entreprise	
de	produire	à	un	rythme	stable.	
	
La	présence	de	stocks	intermédiaires	dans	une	chaîne	de	produc7on	réduit	le	risque	d’arrêt	de	
la	produc7on	en	cas	de	panne	de	l’une	des	machines.	
	
De	l’autre	coté,	un	niveau	faible	des	stocks	augmente	le	risque	de	rupture	et	peut	provoquer	
l’arrêt	de	produc7on.	La	non	sa7sfac7on	de	la	demande	du	client	peut	avoir	des	conséquence	
néga7ve	(perte	de	la	confiance	du	client)	en	plus	du	manque	à	gagner.	
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III-	La	ges7on	des	stocks	:	
	
	
	
Essen7ellement,	la	ges7on	des	stocks	considère	deux	ques7ons	:	
	
–	comment	peut-on	maintenir	le	stock	à	un	niveau	suffisamment	élevé?	
	
–	que	signifie	exactement	”suffisamment”	ici	c’es	à	dire	combien	doit	on	
stocker?	

Le	 but	 de	 la	 ges7on	 des	 stocks	 est	 justement	 de	 déterminer	 les	
moments	et	 les	quan7tés	op7males	de	commande	afin	de	sa7sfaire	 la	
demande	 des	 clients	 en	 minimisant	 les	 couts.	 Le	 critère	 usuel	
d’op7misa7on	est	 celui	 de	 l’espérance	des	 couts	 (par	 période,	 dans	 le	
long	terme),	éventuellement	sous	contrainte	de	niveau	de	service.	
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				A)	Les	indicateurs	de	ges7on	des	stocks	:	
	
Pour	 une	 bonne	 maîtrise	 de	 ses	 stocks,	 l’entreprise	 u7lise	 différents	
indicateurs	de	ges7on	des	stocks	:	
	
¬	Stock	de	sécurité	:	c’est	la	quan7té	en	dessous	de	laquelle	il	ne	faut	pas	
descendre	
	
¬	 Stock	d’alerte	 :	 c’est	 la	quan7té	qui	détermine	 le	déclenchement	de	 la	
commande,	en	fonc7on	du	délai	habituel	de	livraison	
	
¬	 Stock	 minimum	 :	 c’est	 la	 quan7té	 correspondant	 à	 la	 consomma7on	
pendant	 le	 délai	 réapprovisionnement,	 donc	 stock	 minimum	 =	 stock	
d’alerte	–	stock	de	sécurité	
	
¬	Stock	maximum	:	il	est	fonc7on	de	l’espace	de	stockage	disponible,	mais	
aussi	du	coût	que	représente	l’achat	par	avance	du	stock	
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				B)	Les	documents	de	ges7on	des	stocks	:	
	
Pour	 un	 bon	 suivi	 des	 mouvements	 de	 stocks,	 l’entreprise	 u7lise	 des	
documents	plus	ou	moins	normalisés	:	
	
¬	 Bon	 de	 livraison	 (ou	 de	 récep7on	 ou	 d’entrée)	 des	 ma7ères,	
marchandises,	 produits,	 où	 l’on	 enregistre	 par	 type	 d’élément,	 les	
caractéris7ques,	la	date	d’entrée	en	stock,	les	quan7tés	et	prix	unitaires	
de	chaque	élément.	
	
¬	 Bon	 de	 sor7e	 (ou	 d’enlèvement	 ou	 de	 ma7ère)	 :	 date,	
caractéris7ques,	quan7tés,	prix	unitaires	.	
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IV-	La	ges7on	administra7ve	des	stocks	:	
	
	
	
Les	 taches	 administra7ves	 effectuées	 dans	 les	 magasins	 sont	
nombreuses	 et	 d’une	 importance	 par7culière.	 Ainsi,	 par	 exemple,	 les	
enregistrements	 d’entrée	 et	 de	 sor7e	 permeBent	 d’effectuer	 des	
sta7s7ques	sur	les	ar7cles	stockés.	
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De	 ce	 fait,	 on	 peut	 dis7nguer	 les	 taches	 administra7ves	 qui	
accompagnent	certaines	opéra7ons	matérielles	comme	suit	:	
	
Opéra7ons	matérielles						Taches	administra7ves	
	
Récep7on	-contrôle	des	marchandises	livrées	
	
-contrôle	de	la	facture	
	
-paiement	des	frais	de	transport	
	
-établissement	d’un	bon	de	récep7on	
	
-saisie	de	la	livraison	sur	ordinateur	ou	sur	Fiche	Stock	

33	



Rangement	-indica7on	sur	l’ordinateur	ou	sur	les	fiches	de	rangements	
	
-les	contrôles	des	emplacements	libres	restants	
	
Conserva7on	-contrôle	régulier	des	condi7ons	de	stockage	
	
-faire	l’inventaire	au	maximum	une	fois	par	exercice	comptable	
	
-établissement	et	mise	à	jour	
	
+des	FS	qui	permeBent	notamment	le	processus	de	réapprovisionnement	
	
	+des	F	de	casier	qui	reste	en	permanence	dans	le	casier	où	est	rangé	
l’ar7cle	
	
La	sor7e	du	stock	-la	récep7on	des	ordres	de	sor7e	
	
-rédac7on	des	bons	de	sor7e	
	
-transmission	d’un	exemplaire	de	bon	de	sor7e	au	service	comptable	ou	au	
service	d’approvisionnement.	 34	



V-	La	ges7on	matérielle	des	stocks	:	
	
Après	 livraison,	 les	 marchandises	 doivent	 être	 stockées	 d’une	 manière	 ra7onnelle	 et	
économique.	Pour	ce,	le	personnel	magasinier	qui	s’en	occupe	joue	un	rôle	important	du	
moment	qu’il	doit	avoir	les	compétences	nécessaires	lui	permeBant	de	mieux	assurer	son	
travail.	
	
				•	Le	personnel	magasinier	:	
	
L’efficacité	 du	 système	 de	 ges7on	 de	 stock	 de	 l’entreprise	 est	 liée	 à	 la	 compétence	 du	
personnel	affecté	au	magasin.	Il	s’avère	donc	nécessaire	de	sélec7onner	les	magasiniers	à	
par7r	du	critère	réel	de	forma7on	qui	portera	sur	:	
				-	Le	principe	de	stockage	
				-	Le	plan	de	stock	
				-	Le	fonc7onnement	et	les	caractéris7ques	techniques	du	matériel	:	
	
Les	codes,	l’enregistrement	sur	clavier…	
La	sécurité	:	risques	d’accidents,	incendies	et	les	règles	de	stockage	des	produits	à	risques	
comme	par	exemple	les	produits	périssables	ou	fragiles.	
	
	 	 	 	La	ges7on	administra7ve	du	stock	:	suivi	des	ar7cles	par	fiches,	par	factures,	travaux	
d’inventaires.	
				Les	moyens	matériels	:	
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L’importance	 du	 stockage,	 l’évolu7on	 des	 techniques	 et	 des	 principes	 de	
ges7on	 du	 matériel	 de	 stock,	 conduisent	 aujourd’hui	 les	 entreprises	 à	
concevoir	les	entrepôts	avec	un	même	soin	de	suite	de	produc7on.	
	
A	 par7r	 sur	 une	 réflexion	 sur	 ses	 besoins,	 l’entreprise	 élabore	 un	 schéma	
directeur	qui	définit	les	principales	orienta7ons	retenues.	
	
Qu’il	s’agisse	de	stockage	du	parc	ou	d’entrepôt,	les	solu7ons	proposées	aux	
problèmes	 confrontés	 doivent	 prendre	 en	 considéra7on	 les	 mul7ples	
contraintes	liées	notamment	à	la	diversité	des	produits	stockés	:	
	
L’état	du	produit	:	est-il	solide,	liquide	ou	gazeux	?	
	
Les	condi7ons	de	sa	conserva7on	:	au	frais,	absence	de	 lumière,…	Est-ce	un	
matériel	par7culièrement	fragile	ou	dangereux	?...	
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				L’organisa7on	de	l’entrepôt	:	
	
Une	aBen7on	par7culière	doit	être	au	choix	de	l’entrepôt.	Un	tel	choix	
doit	être	basé	sur	des	critères	liés	à	la	nature	du	magasin	lui-même	et	à	
la	nature	des	produits	stockés.	
	
L’organisa7on	matérielle	du	magasin	nécessite	alors	:	
	
Une	codifica7on	du	produit	pour	faciliter	le	rangement	et	le	traitement	
des	informa7ons	qui	s’y	aBachent.	
	
Un	meilleur	 emplacement	 des	 ar7cles	 stockés	 pour	 faciliter	 l’accès	 au	
produit	désiré	;	Protec7on	des	stocks	contre	la	chaleur,	l’humidité..	
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VI-	 Le	 progrès	 technique	 et	 la	 ges7on	 de	 stock	 :	 l’informa7sa7on	 et	
l’automa7sa7on	:	
	
La	 compé77vité	des	entreprises	 se	 construit	 aujourd’hui	par	un	 recours	 à	 la	
fois	plus	fréquent	et	plus	intensif	à	des	technologies	de	produc7on	avancées.	
CeBe	 pénétra7on	 de	 la	 produc7que	 s’effectue	 par	 la	 mise	 en	 œuvre	 de	
disposi7fs	 et	 systèmes	 technologiques	 concourant	 simultanément	 à	
l’automa7sa7on	des	ateliers	de	fabrica7on	et	à	l’informa7sa7on	des	fonc7ons	
connexes.	
	
Les	 technologies	 de	 la	 produc7que	 pénètrent	 et	 informa7sent	 les	 fonc7ons	
connexes	 de	 la	 fabrica7on,	 principalement	 via	 les	 opéra7ons	 de	 ges7on	 de	
produc7on	 ;	 la	 ges7on	 des	 stocks	 et	 des	 approvisionnements	 est	 la	 plus	
diffusée.	 Par	 exemple	 au	 niveau	 de	 la	 suivie	 des	 mouvements	 des	 stocks	 il	
existe	deux	ou7ls	:	La	fiche	de	stocks	et	le	cadencier	qui	sont	des	documents	
sur	 lesquels	 sont	 enregistrés	 les	 informa7ons	 se	 rapportant	 à	 une	
marchandise,	depuis	la	commande	au	fournisseur	jusqu’à	la	vente	au	client.	Le	
suivi	des	 stocks	peut	être	assuré	manuellement.	Cependant	 l’u7lisa7on	d’un	
matériel	informa7que	permet	d’être	plus	performant	en	améliorant	la	qualité	
du	travail.	
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Certes,	la	concep7on	des	systèmes	informa7ques	a	évolué	en	tant	qu’éléments	
intégrés	au	service	des	entreprises.	
	
Au	 début	 on	 avait	 une	 concep7on	 très	 centralisée	 du	 système	 informa7que.	
L’ordinateur	 était	 une	machine	 très	 chère,	 très	 grande	 et	 très	 complexe,	 qui	
pouvait	être	seulement	maniée	par	un	personnel	très	spécialisé.	Les	principales	
tâches	 qu’on	 lui	 confiait	 étaient	 orientées	 vers	 le	 traitement	 massif	
d’informa7on	structurée	en	processus	répé77fs	ou	de	grande	complexité.	
	
Par	 la	 suite,	 l’informa7que	 a	 commencé	 à	 se	 rapprocher	 de	 l’u7lisateur	 final,	
avec	 l’appari7on	 des	 terminaux	 interac7fs	 et	 avec	 le	 concept	 du	 travail	 en	
temps	 réel.	 Dans	 ce	 cadre,	 la	 saisie	 de	 l’informa7on	 s'effectuait	 là	 où	 elle	 se	
produisait.	Cela	a	permis:	
	
			-		de	réduire	puis	de	faire	disparaître	la	nécessité	de	codifier	les	données;	
			-		la	résolu7on	rapide	des	problèmes	de	valida7on;	
			-		l'obten7on	des	résultats	par	l’u7lisateur	final	directement	sur	son	poste.	
	
Exemple	:	un	site	web	de	commande	en	ligne	
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Cet	ou7l	s’est	enrichi	d’un	module	de	ges7on	des	abonnements	réac7fs.	
Maintenant,	pour	améliorer	encore	la	fluidité	des	échanges	de	nouveaux	
services	 sont	 proposés	 :	 l’impression,	 sur	 les	 bordereaux	 de	 livraison,	
d’un	 code	 à	 barres	 associé	 à	 chaque	 référence	 produit,	 le	 maillon	
indispensable	 pour	 simplifier	 la	 récep7on	 des	 produits,	 notamment	 le	
transfert	 vers	 le	 logiciel	 de	 ges7on	 de	 stock	 des	 informa7ons	 rela7ves	
aux	produits	commandés.	
	
La	commande	internet	
	
Ce	 nouveau	 service	 a	 permis,	 entre	 autre,	 de	 gagner	 du	 temps	 et	 de	
supprimer	les	erreurs	de	saisie	manuelle.	
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Les	avantages	de	la	prise	de	commande	:	
	
	 	 	 •	 	 es7ma7on	des	 besoins	 selon	 la	 consomma7on	moyenne.	 (de	 1	 à	 3	
mois)	
	
				•	visualisa7on	de	la	dernière	commande	(quan7té	et	date)	
	
				•	informa7on	sur	les	ruptures	de	stock	et	les	changements	de	références	
	
	 	 •	 ges7on	 des	 abonnements	 (abonnements	 en	 ligne,	 modifica7on	 des	
quan7tés,	ajout	de	produit,	an7cipa7on	de	la	livraison)	
	
	 	 	 	•	personnalisa7on	(accès	aux	différents	comptes	de	factura7on,	lieux	de	
livraison)	
	
				•	valorisa7on	selon	les	condi7ons	commerciales	du	client.	
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Lors	du	suivi	de	votre	commande	:	
	
				•	suivi	des	“reste	à	livrer”	
	
				•	traçabilité	des	produits	(n°	de	lots	et	dates	de	péremp7on)	
	
				•		contenu	exact	de	la	livraison	
	
				•	simplifica7on	de	la	récep7on	(BL	électronique)	
	
		•	avis	d’expédi7on	(e-mail	envoyé	dès	la	prise	en	charge	par	le	transporteur,	
informa7ons	sur	le	produit	manquant)	
	
				•	flash	info	
	
				•	historique	de	vos	commandes	
	
Interfaçage	avec	les	logiciels	de	ges7on	de	stock	
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Pour	progresser	dans	l’automa7sa7on	et	la	simplifica7on	du	processus	de	
commande,	 les	 sociétés	 éditrices	 de	 logiciels	 de	 ges7on	 de	 stocks	 ont	
toutes	 les	 informa7ons	 leur	 permeBant	 de	 développer	 l’interfaçage	 de	
leur	logiciel	de	ges7on	de	stocks	au	site	de	commandes.	
	
Cet	 interfaçage	 va	 permeBre	 dans	 un	 premier	 temps	 de	 charger	 le	
catalogue	 de	 l’entreprise	 en	 ques7on	 sur	 son	 logiciel	 de	 stock	 avec	 une	
mise	 à	 jour	 régulière.	 Dès	 lors,	 chaque	 fois	 qu’on	 crée	 un	 bon	 de	
commande,	 après	 valida7on,	 celui-ci	 est	 transformé	 en	 fichier	 XML	 et	
envoyé	par	e-mail	pour	s’intégrer	automa7quement	sur	le	site	Internet	.	
	
L’entreprise	reçois	automa7quement	un	accusé	de	récep7on	confirmant	la	
prise	en	compte	de	 la	 commande	et	 les	éventuels	problèmes	 rencontrés	
lors	 de	 son	 traitement	 (changement	 de	 référence,	 rupture	 de	 stock...),	
ainsi	 qu’un	avis	d’envoi	de	 la	 commande	au	départ	du	 centre	 logis7que,	
accompagné	d’un	bon	de	livraison	électronique	pour	mise	à	jour	du	stock	
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Ainsi,	ces	trois	ou7ls	que	sont	:	
	
				•	le	site	Internet	
	
				•	l’interfaçage	avec	les	logiciels	de	ges7on	de	stock	
	
	 	 •	 les	 codes	 à	 barres	 sur	 les	 bons	 de	 livraison	 donnent	 une	 solu7on	
globale	d’aide	à	la	ges7on	des	réac7fs	:	
	
				•	minimum	de	saisies	manuelles	
	
				•	traçabilité	des	commandes	
	
				•	informa7on	en	temps	réel	sur	les	produits	et	leur	disponibilité	
	
				•	mise	à	jour	facilitée	de	votre	stock	
	
				•	gain	de	temps	moins	de	fax	et	de	téléphone	
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L’ORDONNANCEMENT	
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L’ORDRE	DE	FABRICATION	
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Véritable	 lien	 opéra7onnel	 entre	 commande	 et	 produc7on,	 un	 ordre	 de	
fabrica7on	 est	 le	 déclencheur	 d’un	 nombre	 important	 d’événements	 de	
ges7on	de	planifica7on,	produc7on	et	contrôle	au	sein	d’une	entreprise.		
	
Pour	 tout	 responsable	 de	 fabrica7on,	 gérer	 la	 produc7on	 peut	 s’avérer	
complexe	en	 fonc7on	des	ma7ères	premières	u7lisées,	des	produits	déjà	
planifiés,	d’une	quan7té	à	fabriquer	ou	de	la	sous-traitance.		
	
CeBe	 ges7on	 requiert	 une	 méthode	 de	 fabrica7on	 claire	 au	 risque	 de	
commeBre	des	erreurs	ou	devenir	lourde	à	gérer.		
	
Les	ordres	de	 fabrica7on,	 via	des	ou7ls	de	ges7on	adaptés,	donnent	une	
vision	 exacte	 au	 ges7onnaire	 des	 produits	 en	 cours	 de	 produc7on	 et	 de	
ceux	à	planifier.	
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Qu’est-ce	qu’un	ordre	de	fabrica7on	?	
	
	
Un	 ordre	 de	 fabrica7on	 (order	 manufacturing	 en	 anglais)	 est	 le	 terme	
u7lisé	 pour	 signifier	 l’autorisa7on	 d’ordonnancement	 à	 un	 atelier	 de	
fabrica7on	 pour	 la	 produc7on	 d’un	 produit	 ou	 de	 pièces.	 Il	 s’agit	 d’un	
document	ou	groupe	de	documents	regroupant	 l’ensemble	des	données	
nécessaires	 au	produit	 et	précisant	 les	 tâches	et	opéra7ons	à	effectuer.	
Un	ordre	de	fabrica7on	s’affiche	sous	différents	statuts	et	peut	être	lancé,	
planifié,	fermé,	permeBant	au	ges7onnaire	d’avoir	un	cadre	à	son	suivi	de	
produc7on.	
	
A	par7r	du	système	ERP	u7lisé,	le	responsable	de	produc7on	transforme	
les	 commandes	 en	 ordre	 de	 fabrica7on	 et	 construit	 son	 planning	
prévisionnel	des	OF	à	lancer	ajusté	à	sa	demande	client.	
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Structure	d’un	ordre	de	fabrica7on	
	
	
A	 tout	 ordre	 est	 associé	 une	 gamme	 et	 une	 nomenclature	 de	
fabrica7on.	Ces	trois	éléments	font	appel	à	des	données	qui	composent	
la	fiche	ou	 structure	d’un	produit.	 La	 gamme	u7lise	plusieurs	 centres	
ou	 postes	 de	 charge	 de	 l’atelier.	 Elle	 est	 le	 manuel	 opéra7onnel	 et	
décrit	la	méthode	quant	à	la	réalisa7on	d’un	produit.	La	nomenclature	
est	 la	 liste	des	composants	à	u7liser	à	chaque	étape	du	processus	de	
produc7on.	
	
Pour	 chaque	 ordre,	 la	 gamme	 de	 fabrica7on	 indique	 la	 quan7té	
spécifique	à	produire,	la	date	de	lancement,	la	date	du	besoin	…	
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Quels	objec7fs	pour	la	ges7on	des	ordres	de	fabrica7on	?	
	
La	 ges7on	 des	 ordres	 de	 fabrica7on	 a	 pour	 objec7f	 d’honorer	 les	
commandes	 clients	 en	 temps	 et	 en	 heure.	 Elle	 cadence	 la	 produc7on	
d’une	 entreprise	 et	 fournit	 un	 programme	 et	 une	 quan7té	 de	 travail	
aux	 ateliers.	 CeBe	 ges7on	 doit	 permeBre	 d’éviter	 tout	 retard	 sur	
livraison	d’un	produit	fini	et	tout	rebut	sur	un	ordre	pouvant	avoir	des	
conséquences	sur	la	fabrica7on	des	suivants.	
	
Le	 responsable	 de	 produc7on,	 via	 son	 système	 ERP,	 u7lise	 les	 OF	
comme	 base	 de	 départ	 pour	 la	 construc7on	 de	 son	 planning	 et	 des	
opéra7ons	de	contrôles	et	traçabilité	qui	vont	en	découler.	



56	


